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EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  PARIS. 


♦CLASSES  XIV  ET  XV. 

MEUBLES  DE  LUXE,  OUVRAGES  DE  TAPISSIER 
ET  DE  DÉCORATEUR. 


COMPOSITION  DU  JURY. 

CLASSE  XIV. 

Du  Sommerard,  directeur  du  musée  des  Thermes  et  de  l’hôtel 
de  Cluny,  membre  des  jurys  internationaux  de  1855  et  1862, 
président France. 

Williamson,  administrateur  du  mobilier  de  la  Couronne.  . . Id. 

W.  Knussmann,  fabricant  de  meubles,  à Mayence  ....  Hesse. 

Fr.  Stache,  architecte Autriche. 

Le  comte  Finocchietti,  gouverneur  du  palais  de  S.  M.  le  Roi 

d’Italie,  membre  de  la  Commission  royale Italie. 

J. -H.  Pollen,  Esq.,  secrétaire-rapporteur Grande-Bretagne. 

Suppléant  : Owen  Jones,  Esq.  ...» Id. 

CLASSE  XV. 

Gustave  de  Rothschild France. 

Diéterle,  artiste  peintre  décorateur,  membre  du  jury  interna- 
tional de  1855,  membre  du  Conseil  de  perfectionnement  du 
Conservatoire  des  arts  et  métiers,  secrétaire-rapporteur  . . Id. 

E.  Romberg,  vice-président  de  la  Commission  belge  de  1867, 
directeur  général  honoraire  des  Beaux-Arts,  des  Lettres  et  des 
Sciences,  président Belgique. 

Digby  Wyatt,  Esq., F.  S.  A Grande-Bretagne. 

Les  classes  XIY  et  XY  se  sont  réunies  sous  la  présidence  de  M.  Du  Sommerard. 


L’Exposition  universelle  de  1867  a-t-elle  révélé,  dans  les 
diverses  industries  de  l'ameublement , un  progrès  et  des  ten- 
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dances  que  l’on  ait  à louer  sans  réserve?  Nous  ne  voudrions 
pas  l’affirmer.  A côté  d’un  grand  nombre  de  mérites  indivi- 
duels et  de  travaux  remarquables,  nous  trouvons  un  goût  qui 
, pourrait  être  mieux  dirigé  en  général,  et  la  recherche  de 
l’extraordinaire  plutôt  que  du  beau.  La  mode  du  jour  est  un 
tyran  que  l’on  cherche  à flatter  en  exagérant  encore  ses 
caprices.  Depuis  trente  ou  quarante  ans,  on  a imité  successi- 
vement le  style  de  toutes  les  époques,  à commencer  par  les 
ébauches  naïves  du  gothique  primitif  jusqu’aux  délicatesses 
outrées  du  genre  Louis  XV.  La  vogue,  pour  le  moment,  est 
au  néo-grec.  On  reprend  les  meubles  du  Directoire,  avec 
certaines  concessions  au  comfort  moderne.  Cette  vogue  du 
néo-grec,  avec  le  mélange  du  moderne,  conduit  aux  plus  singu- 
liers contre-sens.  On  voit  des  lits  où  le  style  pompéien  a mis 
son  empreinte  jusque  sur  la  courte-pointe  ; c’est  de  l’exactitude 
à la  manière  de  la  Belle  Hélène.  Le  style  Louis  XVI,  qu’il  est 
plus  facile  de  copier  sans  le  dénaturer,  est  aussi  en  faveur, 
et  la  section  française  a des  morceaux  très-remarquables  dans 
ce  genre.  Le  goût  du  jour  ne  s’attache  pas  seulement  à l’imi- 
tation de  telle  ou  telle  époque  ; il  adopte  aujourd’hui  l’emploi 
de  certains  matériaux  auxquels  il  en  substituera  d’autres 
demain.  Il  y a quelques  années,  le  bois  de  thuya  dominait; 
un  fabricant  de  meubles  se  croirait  maintenant  déshonoré  s’il 
négligeait  le  bois  d’amarante. 

Ce  qui  m’a  frappé  surtout  dans  l’industrie  de  l’ameublement, 
c’est  la  tendance  à l’uniformité  et  l’abandon  de  toute  origina- 
lité locale.  Le  faubourg  Saint- Antoine  donne  le  ton  aux 
ateliers  d’ébénisterie  de  l’univers,  et,  sauf  quelques  pays  orien- 
taux où  l’inertie  est  jusqu’à  présent  plus  forte  que  l’exemple, 
mais  qui  céderont  à leur  tour  à la  contagion,  on  copie  partout 
les  formes  et  les  dessins  de  Paris,  généralement,  il  est  vrai,  à 
la  façon  dont  on  imite  ses  modes.  La  grande  ébénisterie  cède 
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le  premier  rang  à la  marqueterie  ; il  y a relativement  peu  de 
ces  meubles  amples  et  importants  qui  indiquent  des  habitudes 
larges  et  procèdent  d’un  art  sévère,  tandis  que  l’on  trouve  en 
abondance  des  meubles  charmants,  où  l’art  de  l’incrusteur  ou 
du  mosaïste  s’est  multiplié  en  efforts  ingénieux  pour  tirer  des 
effets  agréables  de  l’assemblage  du  bois,  du  métal,  de  la  pierre 
et  de  l’ivoire,  et  dont  la  place  est  indiquée  d’avance  dans  les 
cabinets  d’amateur.  Partout  aussi  la  ligne  disparaît  sous  l’or- 
nement, la  broderie  cache  l’étoffe,  et  l’architecte  se  borne  à 
fournir  des  motifs  au  sculpteur  et  au  décorateur. 

FRANGE. 

La  France  est  toujours  le  pays  du  grand  art  industriel. 
Malgré  les  déviations  et  les  débauches  du  goût,  on  rencontre 
encore  en  France,  au  suprême  degré,  le  sentiment  de  la 
forme  élégante,  l’harmonie  et  la  grâce  dans  les  contours  et  la 
délicatesse  de  l’exécution.  Lorsque  d’autres  pays,  comme 
l’Angleterre  et  la  Russie,  par  exemple,  montrent  des  meubles 
qui  brillent  par  la  réunion  de  ces  diverses  qualités,  on  peut 
être  certain  d’y  trouver  l’invention  de  dessinateurs  ou  la  main 
d’ouvriers  français.  C’est  Paris  qui  est  l’école  souveraine  du 
goût;  c’est  dans  ses  ateliers,  c’est  par  la  vue  de  ses  musées, 
de  ses  collections  publiques,  de  ses  monuments,  c’est  au  con- 
tact de  sa  société  élégante  et  polie  que  se  forme  cette  multi- 
tude d’artistes  et  d’artisans,  non-seulement  français,  mais  venus 
de  tous  les  pays  du  monde  dans  la  grande  capitale,  et  qui 
en  rapportent  partout  les  leçons  et  les  impressions,  lesquelles 
ne  se  conservent  pures,  cependant,  qu’à  Paris  même,  car  l’effet 
s’en  altère  dès  que  l’on  s’éloigne  de  cette  source,  où  l’inspira- 
tion se  rafraîchit  et  se  retrempe  sans  cesse. 

L’Exposition  de  1867  a donné  une  nouvelle  preuve  de  cette 
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supériorité  de  Paris  (je  dis  Paris  et  non  la  France,  car  les 
départements  en  sont  aussi  loin  que  les  pays  étrangers),  dans 
toutes  les  fabrications  qui  demandent  le  secours  de  l’art. 
Entre  toutes  les  industries,  cette  supériorité  se  manifeste 
surtout  d’une  manière  sensible  pour  l’industrie  des  meubles. 
L’ébénisterie  française  conserve  toute  la  prééminence  qui  lui 
a été  reconnue  sans  contestation  dans  les  épreuves  antérieures  ; 
mais  elle  doit  la  conservation  de  son  rang  moins  à ses  propres 
progrès  qua  l’infériorité  de  ses  rivales.  Le  goût  s’amollit  et 
les  créations  de  l’industrie  se  ressentent  de  l’état  des  mœurs. 
Cependant  il  y avait  des  meubles  d’un  grand  style,  parmi 
lesquels  nous  citerons  en  première  ligne  ceux  de  MM.  Grohé, 
Lemoine,  Roudillon,  Guéret  frères,  Deville.  La  grande  biblio- 
thèque de  M.  Grohé  peut  être  donnée  comme  modèle,  quoique 
les  connaisseurs  délicats  lui  reprochent  un  peu  de  lourdeur  ; 
mais  il  est  impossible  de  voir  un  meuble  mieux  établi,  dont 
toutes  les  proportions  soient  réglées  d’une  manière  plus  exacte, 
et  dont  l’exécution  soit  plus  soignée.  La  sculpture,  qui  est  à 
fleur  de  peau,  pour  ainsi  dire,  est  d’un  travail  merveilleux;  le 
burin  le  plus  fin  ne  produirait  pas  des  effets  plus  doux  et  plus 
harmonieux.  On  ne  doit  pas  moins  admirer  la  façon  dont  la 
menuiserie  intérieure  est  traitée.  Les  tiroirs  s’ouvrent  sans 
effort,  le  jeu  des  serrures  se  fait  tout  seul  : ce  sont  là  des 
qualités  plus  rares  que  l’on  ne  croit , et  cependant  elles  sont 
inséparables  de  la  confection  d’un  bon  meuble. 

Par  l’élégance  de  ses  meubles  et  surtout  de  ses  tentures, 
M.  Roudillon  occupait  la  première  place;  c’est  un  maître  en 
fait  de  goût  et  de  distinction;  il  a l’art  difficile  d’allier  la 
sobriété  à la  richesse.  Nous  dirions  volontiers  à nos  fabri- 
cants de  meubles  de  prendre  exemple  sur  M.  Grohé,  et  à nos 
tapissiers  de  choisir  M.  Roudillon  comme  modèle. 

M.  Fourdinois  mérite  une  place  à part,  et  j’hésite  presque 


à le  ranger  parmi  les  fabricants  de  meubles.  Il  avait  exposé 
deux  cabinets,  l’un  en  noyer,  l’autre  en  ébène,  mais  dont  la 
matière  importe  peu,  tellement  elle  disparaissait  sous  les  bro- 
deries de  tout  genre,  sans  que  ce  luxe  de  parure,  où  la  sculp- 
ture , la  ciselure  et  l’incrustation  avaient  chacune  leur  part 
bien  réglée,  nuisît  à l’harmonie  et  à la  grâce  correcte  de 
l’ensemble.  Ces  objets,  vrais  chefs-d’œuvre  d’art  et  de  goût, 
n’ont  pas  besoin  de  vieillir  de  deux  ou  de  trois  siècles  pour 
occuper  une  place  distinguée  dans  *n  musée. 

Le  meuble  Boule  s’en  va.  La  fabrication  de  pacotille  en  a 
rendu  l’usage  banal,  et  les  amateurs  dégoût  s’en  sont  lassés. 
Cependant  un  ébéniste  parisien,  M.  Roux,  exposait  de  très- 
beaux  spécimens  de  ce  genre.  La  vogue,  qui  abandonne  les 
incrustations  en  cuivre  sur  écaille  ou  sur  ébène , fait  main- 
tenant accueil  aux  meubles  chargés  d’ornements  en  bronze 
doré,  du  style  dit  Louis  XVI.  M.  Beurdele}'  a obtenu  du  jury 
une  médaille  d’or  pour  ses  meubles  très-réussis  dans  ce  genre, 
qui  passera  comme  le  Boule.  On  voyait  un  certain  nombre  de 
meubles  avec  des  bas-reliefs  et  des  médaillons  en  faïence  et  en 
terre  cuite.  Ces  ornements  peuvent  produire  un  effet  agréable 
lorsqu’ils  sont  employés  avec  sobriété , mais  il  est  à prévoir 
qu’ils  tomberont  bientôt  en  discrédit  par  l’abus  que  l’on  com- 
mence déjà  à en  faire.  Dans  tous  les  cas,  nous  n’en  conseille- 
rons pas  plus  l’imitation  à nos  fabricants,  sinon  avec  beaucoup 
de  réserve,  que  nous  ne  les  engagerons  à suivre  M.  Beur- 
deley  dans  son  élégante  et  coûteuse  résurrection  du  style 
Louis  XVI. 

On  distinguait  de  très-bons  travaux  décoratifs  en  carton- 
pierre.  M.  Delapierre  et  M.  Hardouin  avaient  exposé  des 
imitations  de  panneaux  de  salon,  du  style  Louis  XVI,  exécutées 
avec  goût,  légèreté  et  fermeté.  Nous  avons  en  Belgique  des 
fabricants  très-capables  dans  ce  genre  d’industrie;  le  beau 
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lambris  de  M.  Delapierre  leur  apprendra  comment  on  peut 
arriver  à l’effet  sans  avoir  recours  à des  reliefs  trop  accusés. 

Lorsque  la  peinture  religieuse  ne  produit  plus,  en  général, 
que  des  ouvrages  médiocres,  il  serait  injuste  de  demander  des 
chefs-d’œuvre  aux  fabricants  de  meubles  d’église.  Tout  se 
tient.  La  foi,  qui,  malheureusement,  n’inspire  plus  les  artistes, 
a cessé  également  de  pénétrer  dans  ces  régions  plus  humbles 
où  s’exécutaient  autrefois,  par  un  travail  patient  et  jaloux  de 
la  perfection,  ces  autels,  #es  stalles,  ces  confessionnaux  qui 
contribuent  encore  à la  splendeur  de  nos  temples.  La  fabrica- 
tion des  meubles  d’église  est  devenue  une  industrie  comme 
toutes  les  autres  : il  faut  qu’elle  livre  la  marchandise  à bon 
compte  et  qu’elle  soutienne  à tout  prix  la  concurrence.  Dans 
la  section  française,  un  spéculateur  avait  réuni,  dans  un 
bâtiment  auquel  il  avait  donné  la  configuration  d’une  église, 
un  grand  nombre  d’objgts  de  toute  nature,  appartenant  au 
mobilier  religieux  ou  servant  à la  célébration  du  culte  : autels, 
statues,  châsses,  grilles  décoratives  en  fonte  de  fer,  lustres, 
carrelage  pour  pavements,  etc.  Ces  objets  étaient  des  styles 
les  plus  disparates,  et  leur  assemblage  produisait  un  effet 
presque  choquant;  certains  ouvrages  d’un  vrai  mérite,  des 
décorations  en  fonte  de  fer,  par  exemple,  quelques  sculptures 
en  bois,  étaient  perdus  dans  l’ensemble,  et  on  les  remarquait 
à peine  au  milieu  de  la  médiocrité  générale. 

La  marbrerie  française  n’était  que  faiblement  représentée  à 
l’Exposition  du  Champ-de-Mars.  M.  Parfonry  avait  exposé 
une  grande  -cheminée  en  marbre  rouge  antique  des  Pyrénées, 
avec  des  bas-reliefs  sculptés  par  Caïn;  le  jury  lui  a décerné  la 
médaille  d’or  pour  cette  pièce,  qui  était  d’un  bel  effet  et  d’un 
bon  travail.  La  cheminée  en  marbre  vert,  avec  panneaux  de 
M.  Loichmolle,  mérite  aussi  d’être  louée.  La  Société  pour 
l’exploitation  des  marbres  de  l’Ouest  avait  exposé  des  cheminées 
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remarquables  surtout  pour  leur  bon  marché;  cette  Société 
fabrique  des  cheminées  en  marbre  depuis  le  prix  de  fr.  9-50. 

Tous  'les  visiteurs  de  l’Exposition  ont  admiré  la  belle 
collection  d’objets  en  marbre  rouge  d’Algérie,  de  M.  Viot.  Cette 
matière  aux  tons  chauds  et  colorés  est  d’une  précieuse  res- 
source pour  les  arts  décoratifs,  et  M.  Viot  a montré  les 
applications  élégantes  et  variées  que  l’on  en  peut  faire. 

Le  grand  nombre  d’exposants  de  carreaux  en  terre  cuite, 
pour  dallage  d’appartements  et  revêtements  de  murs,  donne  la 
mesure  de  l’importance  acquise  par  ce  genre  de  décoration. 
Les  mosaïques  pour  carrelage  de  M.  Boulenger,  fabriquées 
avec  des  argiles  de  l’Oise,  ont  été  surtout  distinguées  par  le 
jury.  Il  y avait  des  panneaux  d’un  fort  joli  dessin  ne  coûtant 
que  7 francs  le  mètre,  pose  comprise. 

D’après  la  statistique  de  l’indusl^p  à Paris,  résultant  de 
l’enquête  faite  par  la  Chambre  de  commerce,  il  y avait  en  1860, 
dans  cette  ville,  1,642  ébénistes  fabricants  de  meubles,  plus 
443  façonniers.  Ces  ébénistes  faisaient  un  chiffre  annuel 
de  34,476,529  francs  d’affaires.  Le  nombre  d’ouvriers  qu’ils 
occupaient  dans  leurs  ateliers  était  de  7,951  ; les  deux  tiers 
environ  travaillaient  à pièce.  Les  salaires  variaient  de  fr.  2-50 
à 12  par  jour.  Les  ébénistes  et  menuisiers  en  réparations  et 
les  fabricants  de  fauteuils  et  chaises  forment  des  catégories  à 
part.  Les  premiers  étaient  au  nombre  de  870,  travaillant  géné- 
ralement seuls,  et  faisaient  un  chiffre  de  3,147,330  francs 
d’affaires;  on  comptait  607  des  seconds,  réalisant  un  chiffre  de 
10,984,602  francs  d’affaires,  et  occupant  3,421  ouvriers;  ces 
ouvriers  gagnaient  de  3 à 10  francs  par  jour.  Il  existait 
580  tapissiers,  dont  le  chiffre  annuel  d’affaires  montait  à la 
somme  de  25,452,200  francs;  le  nombre  de  leurs  ouvriers 
était  de  3,591,  dont  1,589  femmes;  celles-ci  gagnaient  de 


fr.  1-50  à 4 par  jour;  les  hommes,  de  3 à 12  francs.  D’après 
les  renseignements  que  nous  avons  recueillis  chez  divers  expo- 
sants, nous  avons  pu  constater  que  les  salaires  des  ouvriers 
ébénistes  et  tapissiers  ont  augmenté  d’une  manière  assez  sen- 
sible depuis  1860.  Les  fabricants  de  cadres  et  moulures, 
les  marqueteurs  et  découpeurs,  les  sculpteurs  en  ébénisterie, 
forment  des  catégories  spéciales  et  ne  sont  pas  compris 
dans  les  relevés  qui  précèdent. 

♦ 

ANGLETERRE  ET  AUTRES  PAYS  ÉTRANGERS. 

L’exposition  britannique  n’avait  pas  besoin  d’enseigne.  On 
ne  pouvait  s’y  tromper  d’après  le  grand  air  et  le  goût  fastueux 
et  recherché  d’une  partie  des  meubles  et  d’après  la  tournure 
bizarre  des  autres.  MM.  Jackson  et  Graham,  Wright  et 
Mansfield,  Gillow,  TroLope,  etc.,  sont  des  fabricants  de 
premier  ordre,  dont  les  efforts  intelligents,  aidés  par  le  savoir 
d’ouvriers  façonnés  à l’école  de  l’ébénisterie  française,  ont 
produit  des  ouvrages  remarquables.  MM.  Jackson  et  Graham, 
en  particulier,  exposaient  deux  cabinets  en  ébène,  avec  incrus- 
tations d’ivoire,  l’un  dans  le  style  italien  de  la  renaissance, 
l’autre  du  style  Louis  XVI,  ainsi  qu’une  série  d’autres  meubles, 
tous  d’une  grande  richesse  et  parfaitement  exécutés.  Mais  nos 
fabricants  et  nos  artisans  ne  peuvent  recueillir  beaucoup  de 
fruit  de  l’étude  de  ces  objets,  qui  sont  inférieurs  pour  le  goût 
aux  ameublements  français.  La  plupart  de  ces  meubles  sont 
d’ailleurs  d’un  prix  excessif.  Il  y a telle  bibliothèque  qui  vaut 
cinquante  mille  francs,  telle  table  en  bois  rare  pour  laquelle 
on  demande  quinze  mille  francs,  tel  piano,  exposé  non 
pour  l’instrument,  mais  pour  la  boîte,  qui  ira,  au  prix  de 
douze  mille  francs,  faire  l’ornement  du  drawing-room  de 
quelque  grande  dame.  On  regrettait  l’absence,  à peu  près 
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complète,  de  ces  meubles  solides  et  pratiques  auxquels  se 
reconnaît  la  vieille  Angleterre.  Par  contre,  la  philanthropie 
anglaise  se  retrouvait  dans  des  chaises  de  malade,  de  toute 
forme,  et  l’on  s’arrêtait  volontiers  devant  les  lits  de  fer,  d’une 
fabrication  élégante  et  légère,  exposés  par  MM.  Peyton  et 
Peyton,  Harlow  et  autres  fabricants  de  Birmingham. 

L’Angleterre  a fait,  depuis  l’Exposition  universelle  de  1851, 
des  efforts  patriotiques  et  intelligents  pour  donner  à ses 
industriels  et  à ses  artisans  ce  qui  leur  manque  du  côté  du 
goût.  Une  grande  administration  (. Department  of  science  and 
art ) a été  créée,  des  écoles  ont  été  ouvertes,  un  musée, 
de  nombreuses  collections  et  des  bibliothèques  spéciales 
organisés  à grands  frais,  des  concours  institués.  Rien,  en  un 
mot,  n’a  été  négligé  pour  initier  les  fabricants  et  les  ouvriers 
aux  règles  de  l’art  et  les  encourager  à en  faire  l’application 
aux  productions  de  l’industrie.  Ces  efforts  généreux  n’ont 
point  été  stériles  assurément;  mais  peut-on  dire  que  les 
résultats  soient  proportionnés  à la  peine  et  aux  sacrifices  ? Il 
suffit  d’examiner  la  section  anglaise  pour  être  convaincu 
du  contraire  et  pour  douter  même  que  le  but  puisse  être  jamais 
complètement  atteint.  Les  industries  de  goût  sont  comme  ces 
plantes  habituées  à venir  librement  au  soleil,  et  qui  peuvent 
grandir  et  se  développer  sous  l’influence  d’une  chaleur  artifi- 
cielle, mais  qui  se  ressentent  toujours,  lorsque  leur  culture  est 
forcée,  de  la  température  factice  au  milieu  de  laquelle  elles 
ont  acquis  leur  croissance-.  Ce  n’est  point  un  motif,  à coup 
sûr,  de  ne  pas  persévérer  dans  un  système  qui  a donné  déjà 
et  qui  doit  procurer  encore  d’excellents  résultats,  mais  qui 
est  incapable  de  suppléer  aux  dons  naturels. 

La  Prusse  et  les  États  de  l’Allemagne  du  Nord,  groupés 
ensemble,  avaient  à peine  deux  ou  trois  meubles  dignes  d’atten- 
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tion.  Nous  aurons  à peu  près  tout  dit  quand  nous  aurons 
mentionné  l’armoire  pour  bijoux  de  M.  Friedrich,  à Dresde, 
et  le  meuble  en  bois  d’ébène  et  en  ivoire  exposé  par  M.  Furpe, 
de  la  même  ville  ; la  sculpture  de  ces  meubles  est  bonne  et 
les.  détails  en  sont  traités  avec  soin.  Il  nous  semble  impos- 
sible que,  dans  un  pays  où  l’art  de  l’architecture  est  porté  aussi 
loin  qu’il  l’est  en  Prusse,  les  fabricants  de  Berlin,  de  Bres- 
lau,  de  Cologne  et  des  autres  grandes  villes  ne  fassent  pas 
mieux  que  ce  que  nous  avons  vu  à l’Exposition.  Nous  ignorons 
s’il  reste  encore  en  Allemagne  des  amateurs  de  meubles  en 
bois  de  cerf,  mais  cette  industrie  a eu  peu  de  succès  auprès 
des  visiteurs  de  l’Exposition  universelle,  et  le  jury  ne  s’est  pas 
laissé  éblouir  par  les  lustres  de  cornes  et  de  dents  d’animaux 
sauvages,  en  forme  de  chardon  gigantesque , exposés  par 
M.  Jaehnert,  de  Berlin. 

D’après  le  catalogue  spécial  publié  par  les  soins  de  la  com- 
mission wurtembourgeoise,  l’industrie  de  l’ameublement  aurait 
une  assez  grande  importance  à Stuttgart.  Les  fabricants  de 
cette  ville  n’ont  donné  cependant  qu’une  médiocre  idée  de  leur 
savoir-faire.  L’exposition  bavaroise  avait  encore  moins  d’éclat. 
Nous  trouvons  plus  à louer  dans  le  compartiment  du  grand- 
duché  de  Bade,  où  le  jury  a décerné  la  médaille  en  argent  à 
M.  Stoevesandt,  de  Carlsruhe,  pour  un  buffet,  style  renais- 
sance, en  bois  de  noyer,  d’un  bon  aspect,  et  dont  la  sculpture, 
sans  être  irréprochable,  était  habilement  faite. 

Parmi  les  Etats  allemands,  la  palme  appartient,  incontesta- 
blement, pour  les  meubles,  au  grand-duché  de  Hesse,  qui 
comptait  plusieurs  exposants  d’une  valeur  réelle.  Nous  citerons 
• d’abord  notre  excellent  collègue  M.  Wolfgang  Knussmann,  de 
Mayence,  auquel  une  récompense  élevée  aurait  été  décernée, 
sans  nul  doute,  si  sa  qualité  de  membre  du  jury  de  la  14°  classe 


— li- 


ne l’avait  fait  exclure  du  concours.  M.  Knussmann  exposait  une 
grande  table  et  des  sièges,  richement  décorés,  style  Louis  XVI, 
ainsi  que  plusieurs  petites  tables  avec  incrustations , d’un  tra- 
vail non  moins  délicat  que  soigné;  ces  différents  meubles 
n’eussent  point  fait  disparate  dans  la  section  française. 
M.  Knussmann  avait  aussi  un  assortiment  très-varié  de  spéci- 
mens de  parquets,  dont  les  dispositions  brillaient  par  le  goût. 
Un  autre  fabricant  de  Mayence , M.  Bembé , rivalisait  avec 
lui  sous  ce  rapport  (1). 

L’Autriche  présentait  une  exposition  très- variée,  Mans 
laquelle  se  retrouvaient  le  caractère  et  les  usages  des  diverses 
populations  qui  forment  cet  empire,  mais  où  manquait  cepen- 
dant, en  général,  ce  cachet  d’élégance  qui  distinguait  d’autres 
parties  du  contingent  autrichien , par  exemple  les  sections  de 
la  maroquinerie,  de  la  cristallerie , des  tissus , etc.  A côté  des 
riches  ameublements  de  Vienne  et  des  meubles  massifs  en 
érable  de  Pesth,  on  y voyait  des  objets  dont  l’originalité 
baroque  se  ressentait  du  voisinage  de  l’Orient,  et  d’autres  qui 
trahissaient  une  provenance  presque  italienne.  On  remarquait 
particulièrement  les  chaises  et  les  autres  meubles  en  bois 
recourbé  des  frères  Thonet.  Cette  intéressante  industrie,  née 
de  l’idée  la  plus  simple , a fait  le  tour  du  monde , et  le  succès 
en  est  établi  partout.  Il  y a quinze  ans,  les  ateliers  de  MM.  Thonet 


(1)  Nous  croyons  intéressant,  pour  nos  industriels,  de  donner  ici  le  prix  courant  des 
parquets  de  M.  Bembé,  rendus  à Paris  : 

Chêne,  fr.  14-50  à 16-85  par  mètre  carré. 

Chêne  et  noyer,  fr.  17-70  à 40-50  le  mètre  carré. 

Chêne,  palissandre  et  érable,  fr.  23-60  le  mètre  carré. 

Chêne,  noyer,  acajou  et  érable,  fr.  28-65  à 37-95  le  mètre  carré. 

Chêne,  acajou,  érable  et  palissandre,  fr.  32-20  à 33-85  le  mètre  carré. 

Chêne,  acajou,  érable,  noyer  et  amarante,  fr.  43-95  à 55-25  le  mètre  carré. 

Chêne,  acajou,  noyer,  érable,  palissandre  et  amarante,  fr.  35-90  le  mètre  carré. 


ne  fournissaient  que  12  chaises  par  jour,  aujourd’hui  ils  en 
livrent  de  600  à 700.  MM.  Thonet  occupent  1,500  ouvriers, 
iistribués  dans  trois  fabriques  qui  disposent  de  machines  à 
vapeur  d’une  force  totale  de  300  chevaux.  Depuis  l’Exposition 
universelle  de  1862,  MM.  Thonet  ont  réalisé  dans  leur  indus- 
trie un  nouveau  progrès,  en  ce  que  le  bois  de  leurs  sièges  est 
formé  aujourd’hui  (h’un  seul  morceau,  tandis  qu’auparavant  il 
était  composé  de  plusieurs  pièces  assemblées.  M.  Kitschelt 
mérite  d’être  cité  pour  les  lits , sièges , tables  et  autres  meubles 
en  fer , simple  ou  avec  ornements , d’une  bonne  confection  et 
offrant  des  formes  variées  et  assez  élégantes;  M.  Kitschelt  a 
introduit  cette  fabrication  en  Autriche  et  il  y occupe  300  à 
400  ouvriers.  M.  Mannstein  donnait  une  nouvelle  édition  des 
ameublements  portatifs  que  l’on  avait  déjà  vus  à l’Exposition 
universelle  de  Londres  : des  buffets  qui  renferment  un  meuble 
complet  de  salle  à manger,  avec  la  vaisselle  et  les  accessoires; 
des  lits  qui  se  raccourcissent  et  s’allongent  à volonté  et  ren- 
trent dans  un  divan,  lequel  se  replie  sur  lui-même  et  sert  à 
emballer  le  tout;  tout  un  hôtel  garni  qui  prend  quelques 
mètres  carrés  et  disparaît  dans  les  flancs  d’une  tapissière,  etc. 

Avant  de  quitter  la  section  autrichienne,  il  nous  faut  citer 
l’élégant  petit  autel,  pour  oratoire,  d’un  bon  style  gothique, 
de  M.  Leimer.  Ce  meuble  était  un  des  meilleurs  morceaux 
d’ameublement  religieux  que  l’on  remarquât  à l’Exposition. 

L’exposition  de  l’Italie  avait  le  cachet  d’art  dont  les  produc- 
tions de  cette  contrée  portent  toujours  l’empreinte  visible, 
même  lorsque  le  sentiment  inné  du  beau  qui  s’y  révèle  est 
compromis  par  l’insuffisance  ou  les  exagérations  de  l’exécution. 
La  galerie  principale,  coupée  de  statues  et  décorée  dans  le 
style  de  Bramante,  offrait  un  coup  d’œil  très-agréable.  En 
pénétrant  dans  le  compartiment  réservé  aux  meubles,  on  ren- 
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contrait  les  mosaïques  de  Venise  et  de  Florence,  les  vases  et 
les  coupes  d’albâtre  de  Volterre,  les  meubles  d’ivoire  et 
d’ébène  sculptés  de  Milan,  les  sculptures  sur  noyer  de  Vicence, 
les  sculptures  sur  buis  de  Crémone,  les  lits  en  fer  d’Alexan- 
drie, les  lits  en  cuivre  de  Palerme,  les  chaises  légères  en  bois 
d’érable  et  en  cerisier  de  Chiavari.  Ce  qu’on  pouvait  louer 
dans  l’ensemble  de  cette  exposition,  c’était  la  richesse  des 
matières,  la  grâce  de  la  forme,  la  délicatesse  de  l’exécu- 
tion ; ce  que  l’on  trouvait  à y reprendre,  c’étaient  des  fautes 
de  correction  et  de  goût,  l’exubérance  et  le  manque  de  légèreté 
dans  les  ornements,  la  discordance  des  tons.  Le  grand  succès 
de  l’exposition  italienne  était,  incontestablement,  pour  M.  Sal- 
viati,  de  Venise.  A l’Exposition  universelle  de  1862,  on  avait 
beaucoup  distingué  les  émaux  dans  le  style  des  anciens 
mosaïstes  de  Venise,  exposés  par  cet  artiste  habile.  Depuis 
lors,  M.  Salviati  a encore  perfectionné  ses  procédés  et  ses 
produits,  et  son  industrie  a pris  une  véritable  importance;  il 
a été  chargé  de  restaurer  les  anciennes  mosaïques  de  la  cathé- 
drale de  Saint-Marc,  avec  lesquelles  on  a reconnu  que  sa 
fabrication  pouvait  lutter  sans  trop  de  désavantage. 

L’Exposition  renfermait  de  nombreux  envois  de  mosaïques 
de  Florence;  cependant,  on  ne  peut  point  dire  qu’il  y eût 
beaucoup  d’ouvrages  remarquables  en  ce  genre.  La  manufac- 
ture royale  de  Florence,  elle-même,  qui  est  instituée  pour  en 
conserver  les  bonnes  traditions,  était  inférieure  à elle-même, 
dans  l’opinion  des  connaisseurs  qui  se  rappelaient  les  œuvres 
exquises  quelle  avait  exposées  à Paris  en  1855  et  à Londres 
en  1862.  Les  meubles  sculptés  et  incrustés,  dans  le  style  de 
la  renaissance,  de  M.  Giusti  obtenaient  l’approbation  générale, 
pour  l’exactitude  du  style,  l’élégance  du  dessin  et  la  finesse  de 
l’exécution.  A côté  de  M.  Giusti,  on  peut  citer  MM.  Bram- 
billa,  qui  exposaient  un  magnifique  bahut  en  ébène,  avec  des 
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ornements  d’ivoire  sculptes  et  graves;  MM.  Barbetti,  Frullini, 
Lancetti,  etc.  Nous  recommanderons  à nos  fabricants  de  sièges 
les  chaises  élégantes  et  légères  de  Chiavari. 

M.  Gatti,  de  Rome,  exposait  un  meuble  incrusté  en  ivoire, 
avec  sujets  gravés,  dont  on  admirait  les  gracieux  détails  et 
l’exécution  délicate  et  achevée.  On  ne  saurait  faire  mieux  dans 
ce  genre,  où  M.  Gatti  s'est  montré  l’émule  des  artistes  les 
plus  distingués  du  xviG  siècle. 

L’exposition  russe  ne  souffrait  pas  trop  du  voisinage 
immédiat  de  la  section  italienne.  On  rencontrait  là  aussi  un 
certain  sentiment  artistique  qui,  pour  n’avoir  pas  d’originalité 
bien  nette,  dénotait,  cependant,  une  compréhension  intelligente 
des  modèles,  secondée  par  un  travail  non  dénué  de  goût.  Sans 
nul  doute,  l’Italie  avait  beaucoup  à revendiquer  dans  l’expo- 
sition de  la  fabrique  impériale  de  Peterhoff  et  dans  celle  de 
l’établissement  impérial  de  mosaïques  de  Saint-Pétersbourg, 
mais  les  emprunts  étaient  faits  avec  art  et  il  y avait  là  mieux 
qu’une  simple  imitation.  Les  grands  tableaux,  en  mosaïque 
surtout,  exécutés  d’après  les  dessins  de  M.  le  professeur  Neff, 
étaient  très-remarquables  par  l’heureux  assemblage  des  couleurs 
et  par  la  grandeur  et  le  fini  de  l’exécution.  On  s’arrêtait  aussi 
avec  intérêt  devant  plusieurs  meubles  dans  le  style  byzantin 
russe;  les  triptyques  et  les  images  de  M.  Safonoff  fixaient 
particulièrement  l’attention. 

L’exposition  des  meubles  du  Danemark  témoignait  que  le 
soufîle  de  l’art  avait  passé  par  là.  Elle  était  très-supérieure  à 
celle  des  autres  pays  Scandinaves  et  même  à celle  de  la  plupart 
des  États  allemands.  Il  existe  à Copenhague  une  société  pour 
l’application  des  arts  à l’industrie,  dont  l'influence  doit  s’exercer 
d’une  manière  utile,  si  nous  en  jugeons  par  les  résultats  que 
l’Exposition  amis  en  vue. 
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On  distinguait  dans  le  compartiment  suisse  de  nombreux 
spécimens  de  parquets,  bien  assemblés,  mais  dont  le  dessin 
laissait  parfois  à désirer.  Les  principaux  exposants  sont  : 
MM.  Wissler  et  Cie,  de  Goldbach;  Colomb  et  Cie,  du  canton  de 
Vaud,  et  Muller-Bridel,  de  Grenchen.  La  fabrication  des 
parquets  offre  une  assez  grande  importance  en  Suisse;  elle 
travaille  pour  la  France  et  l’Allemagne.  Les  prix  sont  de 
10  francs  le  mètre  carré  pour  les  dessins  de  chêne  uni,  et  de 
33  francs,  en  moyenne,  pour  le  chêne  et  l’érable,  chêne  et 
noyer,  chêne  et  mérisier.  Les  parquets  suisses  passent  pour 
être  d’.un  usage  moins  durable  que  ceux  fabriqués  en  Belgique. 

Dans  la  section  des  Pays-Bas,  on  distinguait  surtout  deux 
autels  exposés  par  MM.  Cuypers  et  Stolzenberg,  de  Rure- 
monde.  Déjà  à l’Exposition  universelle  de  1855,  MM.  Cuypers 
et  Stolzenberg  Vêtaient  fait  connaître  du  public  par  leurs 
objets  d’ameublement  religieux  ; les  autels  qu’ils  avaient 
exposés  au  Champ-de-Mars,  et  dont  l’un  était  destiné  à l’église 
de  Thuin,  en  Belgique,  dénotent,  comme  leurs  précédents 
ouvrages,  un  travail  consciencieux  et  étudié.  Le  comparti- 
ment des  Pays-Bas  renfermait  encore  quelques  bons  spécimens 
de  miroiterie  et  de  dorures,  et  des  objets  en  laque  relevés  de 
nacre,  des  Indes  néerlandaises,  qui  devaient  plaire  aux  ama- 
teurs de  ce  genre  d’ouvrages. 


BELGIQUE. 

Nos  principaux  fabricants  de  meubles  se  sont  invariablement 
abstenus  de  prendre  part  aux  Expositions  universelles,  et  il 
ne  faut  point  en  être  trop  surpris.  Ayant  leur  réputation  établie 
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et  leur  clientèle  formée  en  Belgique,  ils  voient  plus  d’incon- 
vénients que  d’avantages  à participer  à des  concours  qui 
réclament  de  grandes  dépenses,  et  où  le  prix  nest  pas  toujours 
au  plus  capable,  mais  appartient  souvent  à celui  qui  fait  le 
plus  de  sacrifices  pour  produire,  avec  une  mise  en  scène  habile, 
des  objets  d’un  éclat  exceptionnel.  Aussi  l’ébénisterie  belge 
jouit-elle  d’un  renom  médiocre  auprès  des  personnes  qui  n’ont, 
pour  la  juger,  que  les  résultats  des  Expositions  universelles,  et 
nous  avons  entendu  des  membres  du  jury,  partageant  l’erreur 
commune,  s’étonner  que,  dans  un  pays  aussi  bien  doué  sous  1$ 
rapport  de  l’art,  et  où  ne  manquent  ni  les  beaux  modèles  ni  les 
ouvriers  capables,  l’industrie  des  meubles  fût  aussi  arriérée. 
L’Exposition  de  1867  ne  fournit  que  peu  d’armes,  il  faut  le 
dire,  pour  combattre  cette  appréciation  erronée.  A une  excep- 
tion près,  nos  fabricants  de  meubles,  que  leur  réputation  place 
au  premier  rang,  se  sont  encore  abstenus  d’entrer  en  lice.  En 
outre,  nos  ateliers  de  menuiserie  qui  s’étaient  distingués  aux 
autres  Expositions,  où  leur  participation  avait  compensé, 
jusqu’à  un  certain  point,  les  lacunes  dans  les  envois  de 
meubles,  se  sont  presque  absolument  tenus  à l’écart  cette  fois. 

On  doit  louer  d’abord  M.  Snyers-Rang  de  n’avoir  point 
reculé  devant  une  épreuve  que  les  autres  fabricants  de  meubles 
de  Bruxelles  n’ont  pas  jugé  convenable  d’accepter  ; on  doit  le 
louer  ensuite  d’y  avoir  réussi.  Beux  au  moins  des  meubles 
exposés  par  M.  Snyers  auraient  figuré  avec  honneur  parmi 
les  meilleurs  produits  de  l’ébénisterie  parisienne.  Si  nous 
pouvons  donner  des  éloges  à peu  près  sans  restriction  au 
grand  meuble  en  bois  d’ébène  mat  et  surtout  à la  biblio- 
thèque en  bois  d’ébène  poli,  nous  avons  été  moins  satisfait  du 
buffet-étagère,  où  le  mélange  du  noyer  avec  d’autres  bois , 
produit  un  effet  peu  satisfaisant.  Les  sculptures  de  ce 
meuble  pèchent  aussi  par  le  défaut  de  légèreté.  L’ensemble 
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de  l’exposition  de  M.  Snyers  était  des  plus  recommandables, 
et  le  jury  lui  a accordé  sans  hésitation  la  médaille  d’argent,  i 
Le  jury  a décerné  aussi  la  mention  honorable,  comme  coopé- 
rateur, à M.  Hermanus,  chef  d’atelier  et  dessinateur  dans 
l’établissement  de  cet  industriel. 

M.  de  Gobart  avait  exposé  plusieurs  meubles  d’une  bonne 
fabrication  courante  ; cependant  les  détails  auraient  pu  être 
traités  avec  plus  de  soins.  Ces  meubles,  cotés  à des  prix  très- 
modérés,  ont  trouvé  immédiatement  des  acheteurs.  M.  de 
Gobart  travaille  pour  l’exportation  et  il  compte  même  des 
maisons  de  Paris  dans  sa  clientèle.  Si  l’exposition  de  cet 
industriel  avait  été  prête  lorsque  le  jury  fit  sa  première 
tournée  dans  la  section  belge,  il  est  probable  qu’il  eût  obtenu 
une  distinction  supérieure  à la  mention  honorable  qu’on  dut 
se  contenter  de  lui  accorder,  lors  du  travail  de  révision, 
parce  que  le  nombre  des  récompenses  mises  à la  disposition 
du  jury  était  à peu  près  épuisé. 

M.  Snutsel  avait  dépensé  beaucoup  de  temps,  de  soins  et 
même  un  certain  talent  d’exécution  pour  arriver  à produire  un 
meuble  sans  goût  comme  sans  utilité.  Si  M.  Snutsel  avait  eu 
recours  à un  dessinateur  capable  et  qu’il  eût  économisé  les 
trois  quarts  des  sculptures  dont  il  avait  surchargé  son  buffet- 
dressoir,  il  aurait  pu  faire  un  bon  meuble,  tandis  que  l’orne- 
mentation exubérante  et  incommode  qu’il  y a appliquée 
faisait  ressortir  d’une  manière  encore  plus  fâcheuse  la  médio- 
crité du  fond. 

Plusieurs  autres  exposants  méritaient  les  mêmes  reproches. 
Sous  prétexte  de  rappeler  le  style  gothique  ou  celui  de  la 
renaissance,  ils  avaient  fabriqué  des  meubles  couverts  d’or- 
nements de  fantaisie,  dont  les  reliefs  et  les  arêtes  ne  bles- 
saient pas  seulement  au  figuré  les  yeux  qui  voulaient  examiner 
les  choses  de  trop  près.  Les  fabricants  de  Malines  se  sont  fait 
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une  sorte  de  spécialité  de  ce  faux  gothique.  Le  goût  public 
commence  à se  lasser  de  ces  pastiches,  qu’il  ne  tardera  point  à 
rebuter  tout  à fait.  Il  existe  à Malines  une  fabrication  beau- 
coup plus  intéressante,  celle  des  sièges  à bon  marché,  dont  il 
se  fait  une  exportation  assez  considérable  ; mais  cette  industrie, 
comme  toutes  les  autres,  a besoin  de  se  perfectionner;  nous  lui 
recommanderons  comme  modèles  les  objets  du  même  genre, 
mais  d’une  forme  beaucoup  plus  élégante,  qui  se  fabriquent 
dans  les  environs  de  Gênes,  en  Italie. 

M.  Cambier,  d’Ath,  avait  exposé  des  chaises  et  des  fauteuils 
pliants,  d’un  travail  solide;  le  jury  lui  a décerné  la  mention 
honorable. 

Les  imitations  de  bois  et  de  marbres  tiennent  une  place 
importante  dans  la  décoration  des  appartements  modernes.  Il 
y avait  à l’Exposition  beaucoup  de  ces  imitations,  mais  peu 
d’exposants  y avaient  aussi  bien  réussi  que  M.  Vandermeersch, 
de  Gand;  ses  panneaux  représentent  avec  beaucoup  de  fidé- 
lité les  tons  nuancés  et  les  filets  des  principaux  bois  d’ébé- 
nisterie.  Le  jury  lui  a accordé  une  mention  honorable. 

Il  existe  à Bruxelles  plusieurs  grands  ateliers  pour  la 
fabrication  des  moulures  et  ornements  pour  cadres  et  décors. 
MM.  Pohlman  et  Dalk,  qui  avaient  déjà  représenté  cette 
industrie  avec  distinction  à l’Exposition  universelle  de  Londres, 
en  1862,  ont  montré  de  nouveaux  progrès  à l’Exposition  du 
Champ-de-Mars.  Leurs  moulures  en  blanc  uni,  avec  canne- 
lures à la  mécanique,  sont  d’une  régularité  irréprochable; 
l’enduit  employé  par  MM.  Pohlman  et  Dalk  remplace  avec 
avantage  les  couleurs  de  fond.  Ils  appliquent  leurs  procédés 
de  cannelage  aux  moulures  cintrées  et  contournées  pour 
cadres  ronds  et  ovales,  avec  autant  de  succès  qu’aux  moulures 
droites.  Les  moulures  en  argent  verni  imitant  l’or  rivalisent 
avec  les  meilleurs  produits  de  l’Allemagne.  MM.  Pohlman  et 


19  — 


Dalk  exposaient  encore  des  coins  de  cadres,  avec  des  motifs 
de  feuilles  de  végétation,  et  un  grand'  cadre  de  glace,  avec 
consoles,  d’un  très-bon  aspect  et  d’un  travail  très-soigné,  tant 
pour  la  menuiserie  que  pour  l’ornementation  et  la  dorure.  Le 
jury  a décerné  à MM.  Pohlman  et  Dalk  la  médaille  d’argent. 

Nous  avons  dit  que  nos  établissements  de  menuiserie 
s’étaient  abstenus  en  général  de  prendre  part  à l’Exposition, 
où  leur  succès  eût  été  certain.  Il  n’y  a peut-être  pas  de  pays 
où  les  ateliers  pour  la  fabrication  des  objets  de  menuiserie  se 
rattachant  à la  construction,  tels  que  parquets,  portes,  lam- 
bris, etc.,  soient  mieux  outillés  et  mieux  organisés  qu’en  Bel- 
gique; ce  fait  s’explique  par  le  soin  et  le  luxe  intérieur  des 
habitations.  Les  parquets  belges,  surtout,  sont  très-renommés 
pour  la  bonne  qualité  des  bois,  pour  l’harmonie  des  couleurs, 
pour  la  solidité  et  la  régularité  du  travail,  et  MM.  Couvert  et 
Lucas,  Dekeyn,  Godefroy  frères,  etc.,  en  ont  établi  partout  la 
réputation.  MM.  Tasson  et  V/asher,  sucesseursde  M.  Dekeyn, 
représentaient  seuls  cette  industrie,  dans  la  section  belge;  ils 
ont  obtenu  la  médaille  d’argent  pour  leurs  spécimens  de  par- 
quets. 

MM.  Joseph  et  Henri  Goyers  se  sont  fait  connaître  en  Bel- 
gique et  hors  de  Belgique,  en  France,  en  Hollande,  en  Alle- 
magne, en  Angleterre  et  jusqu’en  Amérique,  pour  leurs  objets 
d’ameublement  religieux. 

A l’Exposition  universelle  de  1855,  ils  ont  obtenu  la 
médaille  de  première  classe,  pour  l’autel  destiné  à l’église  de 
Ceroux  ; la  chaire  pour  la  cathédrale  d’Utrecht  leur  a valu  la 
prize  medal  à l’Exposition  universelle  de  1862  de  Londres. 
La  décision  du  jury  n’a  pas  été  moins  favorable  cette  fois  à 
MM.  Goyers,  auxquels  la  médaille  d’argent  a été  accordée  pour 
la  chaire  monumentale,  de  style  ogival,  qui  se  dressait  à 
l’extrémité  de  la  rue  de  Belgique.  Il  y aurait,  sans  nul 
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doute,  des  réserves  à faire  sur  ce  travail,  si  on  voulait  le  juger 
d’après  les  règles  sévères  de  l’art  pur;  mais  MM.  Goyers,  qui 
seraient  très-capables,  probablement,  de  produire  une  œuvre 
plus  parfaite  et  d’un  caractère  supérieur,  n’ont  pas  cherché  à 
sortir  des  conditions  de  leur  fabrication  habituelle.  La  chaire 
qu’ils  ont  exposée  est  d’une  ordonnance  convenable  ; la  sculp- 
ture et  la  partie  matérielle  du  meuble,  en  général,  sont  bien 
exécutées.  M.  Pickery  avait  envoyé  un  autel  gothique  avec 
figures  et  une  vierge  sculptées  en  bois  de  chêne  ; ce  dernier 
ouvrage  est  d’un  sentiment  distingué.  M.  Pickery,  qui  a 
également  exposé  avec  succès  dans  la  section  des  beaux-arts, 
a obtenu  la  médaille  de  bronze  dans  la  15e  classe. 

M.  Van  Ginderdeuren  a introduit  à Bruxelles  une  industrie 
qui  nous  paraît  appelée  à faire  son  chemin  : celle  des  cadres, 
montures  d’écrans,  porte-bouquets  et  autres  objets  de  petite 
ébénisterie  et  tabletterie,  en  bois  sculpté.  Cette  industrie,  qui 
est  très-répandue  dans  le  Jura,  dans  la  Thuringe  et  dans 
la  Forêt  noire,  ainsi  qu’en  Suisse,  pourrait  offrir  aux  femmes 
une  abondante  main-d’œuvre.  M.  Van  Ginderdeuren,  qui 
s’était  borné  à exposer  quelques  spécimens  de  sa  fabrication  de 
cadres,  a obtenu  du  jury  la  mention  honorable. 

La  marbrerie  se  trouve,  en  Belgique,  dans  des  conditions 
en  quelque  sorte  privilégiées.  Le  sol  des  provinces  de  Namur, 
de  Hainaut  et  de  Liège  lui  fournit  des  matériaux  d’une 
abondance  et  d’une  richesse  extraordinaires  ; quelques  variétés, 
comme  les  marbres  noirs  de  Golzinnes,  de  Denée,  de  Furnaux, 
les  marbres  fond  bleu  Sainte-Anne,  les  brèche  Waultsort,  les 
marbres  veinés  orange  de  Rochefort,  sont  même  presque 
introuvables  ailleurs.  A côté  d’artisans  habiles  pour  les  tra- 
vaux grossiers,  la  marbrerie  recrute  dans  les  académies  et 
les  écoles  de  dessin  bon  nombre  de  sculpteurs  capables.  La 
disposition  des  appartements,  les  habitudes  de  chauffage,  font 
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de  la  cheminée  de  marbre  un  meuble  indispensable  dans  les 
maisons  les  plus  modestes.  On  s’explique  donc  fort  bien  que 
cette  industrie  ait  pris  en  Belgique  un  essor  considérable. 

L’Exposition  de  Paris  donnait  une  idée  favorable  de  la 
marbrerie  belge;  celle-ci  n’avait  point  à craindre  de  compa- 
raison avec  les  industries  rivales. 

M.  A.  Leclercq  (aujourd’hui  Leclercq  et  fils)  a maintenu  le 
rang  qu’il  a conquis  depuis  vingt  ans  dans  les  expositions 
publiques,  et  le  jury  des  14e  et  15e  classes,  en  lui  accordant 
la  médaille  d’or,  a donné  à M.  Leclercq  un  témoignage  d’autant 
plus  flatteur  que  cette  récompense  élevée  n’a  été  décernée  qu’à 
un  très-petit  nombre  d’industriels  dans  la  section  de  l’ameu- 
blement. M.  Leclercq  avait  exposé  cinq  cheminées,  dont  deux 
en  marbre  statuaire,  avec  un  grand  luxe  d’ornementation, 
deux  autres  en  marbre  noir  et  la  cinquième  en  brocatelle 
brune.  Tous  ces  ouvrages  sont  fort  importants  et  d’une 
belle  façon;  les  difficultés  d’exécution  n’y  sont  point  ména- 
gées, et  les  moindres  détails  sont  traités  avec  beaucoup 
de  soin.  On  aurait  voulu  peut-être  moins  de  profusion  dans 
les  ornements  de  la  grande  cheminée  avec  cariatides;  la 
cheminée  à colonnes,  qui  décorait  le  salon  d’honneur  du  Roi 
des  Belges,  aurait  gagné  aussi  à être  moins  ornée.  La  cheminée 
en  marbre  noir  des  carrières  de  Golzinnes,  dessinée  avec 
simplicité  et  largement  exécutée,  était  un  des  bons  morceaux 
de  l’envoi  de  M.  Leclercq. 

C’est  la  première  fois  que  M.  Louis  Melot  prenait  part  à 
une  exposition  publique,  et  sa  réputation  a été  faite  immé- 
diatement auprès  des  personnes  qui  ne  connaissaient  pas 
encore  les  remarquables  ouvrages  qui  sortent  de  ses  ateliers. 
Ses  deux  cheminées,  style  Louis  XVI,  l’une  en  marbre  blanc 
statuaire  de  Carrare,  l’autre  en  marbre  blanc  clair,  se  distin- 
guent par  un  cachet  de  bon  goût  et  par  une  exécution 
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élégante  et  soignée  ; une  de  ces  cheminées  était  du  prix  de 
2,500  francs,  et  l’autre  de  1,400  francs;  le  bon  marché  est 
une  qualité  dans  les  articles  de  luxe,  lorsqu’elle  n’est  pas 
obtenue  aux  dépens  des  autres  mérites.  Le  jury  a décerné  à 
M.  Mélot  la  médaille  d’argent. 

La  médaille  de  bronze  a été  accordée  à M.  Beernaert,  et  la 
mention  honorable  à MM.  De  Villers,  pour  des  cheminées  en 
marbre  blanc,  d’une  exécution  recommandable. 

La  mention  honorable  a été  décernée  aussi  à M.  Rousseaux, 
d’Anvers,  pour  des  cheminées  et  un  cadre  de  glace  avec 
trumeaux  en  marbre;  nous  avons  vu  de  ce  fabricant  des 
ouvrages  bien  supérieurs  à ceux  qu’il  avait  exposés  à Paris; 
le  cadre  surtout  manquait  de  goût.  MM.  Croquet  et  Courbain, 
à Beaumont,  exposaient  une  cheminée  en  marbre  noir,  non 
entièrement  achevée , mais  cependant  assez  terminée  pour  que 
le  jury  en  ait  pu  apprécier  le  mérite,  qu’il  a reconnu  par 
la  mention  honorable.  Ces  fabricants,  qui  nous  paraissent 
dans  une  bonne  voie,  dirigent  un  établissement  qui,  malgré  sa 
création  assez  récente,  a déjà  des  débouchés  en  France,  en 
Allemagne,  en  Hollande,  en  Angleterre  et  même  en  Amérique. 

On  remarquait  dans  le  compartiment  belge  une  cheminée 
enrichie  d’ornements  en  bronze  et  une  autre  avec  des  gravures 
dorées.  Le  bronze  peut  très-bien  s’allier  au  marbre,  et  l’on 
obtient  des  effets  très-heureux  en  relevant  le  ton  du  marbre 
par  des  dessins  burinés  en  or;  mais  il  y faut  une  délicatesse  de 
goût  et  d’exécution  dont  ces  œuvres  étaient  totalement 
dépourvues. 

M.  Luppens  a fondé,  il  y a une  quinzaine  d’années,  un 
atelier  pour  la  fabrication  des  pendules , coupes , vases , etc. 
en  marbre,  et,  grâce  à son  activité  et  à son  intelligence,  il  est 
parvenu  à donner  une  véritable  importance  à cet  établissement. 
Si  le  travail  matériel  des  ouvrages  de  M.  Luppens  est  irrépro- 
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chable,  la  forme  laisse  assez  souvent  à désirer.  M.  Luppens 
doit  s’appliquer  à corriger  la  roideur  des  contours  et  des  angles. 
Le  jury  a voulu  encourager  ses  efforts  en  lui  accordant  la 
mention  honorable. 

Le  principal  enseignement  qui  ressorte  de  l’Exposition 
pour  notre  industrie  de  l’ameublement,  c’est  quelle  doit  s’atta- 
cher à la  perfection  du  goût  et  surtout  à la  correction  du 
dessin.  Sachez  dessiner  et  tout  devient  facile  Sans  dessin, 
point  d’ouvrage  acceptable.  La  plus  brillante  imagination  n’y 
saurait  suppléer,  et  sa  richesse  même  devient  un  danger  lors- 
qu’elle n’est  pas  réglée  par  un  goût  sévère  et  un  dessin  pur. 
Nos  fabricants  en  doivent  être  avertis.  L’éducation  du  public 
se  fait,  et  avec  les  éléments  de  comparaison  qu’il  trouve 
dans  les  expositions  universelles,  avec  la  facilité  des  commu- 
nications, avec  la  suppression  à peu  près  totale  des  droits  de 
douane,  il  répudiera  de  plus  en  plus  les  ouvrages  dénués  de 
correction  et  de  grâce,  pour  donner  la  préférence  à ceux  qui 
lui  offrent  ces  qualités.  Dans  les  pays  où  la  culture  du  goût 
est  poussée  le  plus  loin,  le  dessinateur  et  l’architecte  sont  les 
auxiliaires  obligés  de  l’industrie  des  meubles.  Nous  avons 
entendu  des  fabricants  étrangers,  interrogés  par  le  jury  sur 
leurs  coopérateurs,  citer  des  architectes  éminents  comme  ayant 
exécuté  le  dessin  de  leurs  ouvrages.  Nous  croyons  que  ce  fait 
est  assez  rare  en  Belgique,  et  nous  le  regrettons. 

On  commence  à comprendre  largement  l’utilité  de  former 
des  dessinateurs  et  des  sculpteurs  pour  l’industrie,  en  leur 
donnant  une  instruction  à laquelle  les  principes  essentiels 
de  l’art  servent  de  base.  Des  écoles  de  dessin  et  de  mode- 
lage ont  été  créées  en  grand  nombre,  et  des  citoyens  dévoués 
s’appliquent,  avec  un  zèle  des  plus  louables,  à multiplier  ces 
établissements.  On  ne  saurait  trop  encourager  les  adminis- 
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trations  publiques  à favoriser  ces  efforts.  Mais  il  faut  que 
les  industriels  reconnaissent  le  secours  qu’ils  peuvent  tirer  de 
ces  institutions  et  se  montrent  empressés  à en  profiter  ; sans 
cela,  les  services  quelles  sont  appelées  à rendre  seraient  très- 
bornés. 

Les  fabricants  belges  ne  peuvent  pas  réagir  contre  le  goût 
du  jour,  et  il  faut  bien  qu’ils  en  suivent  les  variations.  Mais 
ils  ne  doivent  pas  se  rendre  trop  esclaves  de  ses  caprices. 
Qu’ils  laissent  l’industrie  parisienne  se  plier  aux  fantaisies 
incessantes  de  la  mode;  c’est  son  lot  naturel.  Nos  fabricants 
doivent  s’attacher  à éviter  les  fautes  grossières  de  style,  qui 
déparent  trop  souvent  des  meubles  d’ailleurs  bien  fabriqués. 
Il  ne  suffit  point,  pour  rappeler  les  modèles  de  telle  ou  telle 
époque,  d’en  imiter  vaguement  le  caractère;  une  étude  conscien- 
cieuse y est  nécessaire  et  les  moindres  détails  doivent  être  en 
rapport  au  moins  avec  le  style  du  temps.  Nous  recommande- 
rons à nos  fabricants  la  simplicité.  Il  n’est  point  de  genre  qui 
ne  s’en  accommode.  Qu’ils  s’abstiennent  de  surcharger  et 
d’alourdir  les  meubles  par  des  ornements  sans  grâce  et  d’une 
richesse  inutile.  Qu’ils  soient  sobres  dans  l’emploi  des  attributs. 
Qu’ils  ne  perdent  pas  de  vue  la  destination  usuelle  de  l’objet, 
que  tout  s’y  rapporte  et  que  rien  n’y  soit  sacrifié.  Le  meuble 
par  excellence  est  celui  qui,  fait  de  bons  matériaux,  d’un  dessin 
élégant  et  pur,  d’une  structure  légère,  décoré  avec  un  goût 
judicieux,  satisfait  immédiatement  l’œil  et  joint  la  commodité 
parfaite  et  la  solidité  de  l’usage  à la  grâce  de  la  forme. 

Éd.  Romberg. 


CLASSE  XVI 


CRISTAUX,  VERRERIES  DE  LUXE  ET  VITRAUX. 


COMPOSITION  DO  JÜRY. 


P eligot,  membre  de  l’Institut,  professeur  au  Conservatoire  impé- 
rial des  arts  et  métiers  et  à l’École  impériale  centrale  des  arts 
et  manufactures,  membre  des  jurys  internationaux  de  1851, 

1855  et  1862,  président France. 

Georges  Bontemps,  ancien  fabricant,  rapporteur  ....  Id. 

Jonet,  membre  de  la  Chambre  des  représentants,  président  du 
Comité  verrier  belge,  membre  du  jury  international  de  1862  . Belgique. 

Hasenclever,  docteur,  directeur  général  de  la  Société  anonyme 
Rhénania,  à Aix-la-Chapelle Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Rasch,  fabricant Autriche. 

E.-W.  Cooke,  R.  A.  F.  R.  S.,  vice-président Grande-Bretagne. 

Suppléant  : Henry  Chance,  Esq Id. 


L’incomparable  succès  qu’ont  obtenu  auprès  du  public  les 
brillantes  exhibitions  de  Saint-Louis,  Baccarat,  Saint-Gobain, 
nous  permet  d’affirmer,  dès  l’abord,  que  l’industrie  du  verre 
était  représentée  d’une  manière  remarquable  dans  l’immense 
enceinte  du  Champ-de-Mars. 

Mais,  de  ce  que  les  noms  que  nous  venons  de  citer 
appartiennent  à la  section  française,  ce  serait  une  erreur, 
autant  qu’une  injustice,  d’en  tirer  la  conséquence  que  les 
autres  nations,  et  spécialement  la  Belgique,  n’ont  pas  soutenu 
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avec  honneur  le  rang  qu’elles  ont  depuis  longtemps  su  con- 
quérir dans  l’industrie  verrière. 

Il  existe,  en  effet,  parmi  les  exposants,  deux  catégories  bien 
distinctes  : 

Les  uns  ne  craignent  pas  de  dépenser,  en  vue  de  l’Exposi- 
tion, des  sommes  considérables  pour  la  fabrication  de  pièces 
exceptionnelles,  très-remarquables  assurément,  mais  pour  ainsi 
dire  en  dehors  du  commerce,  à cause  de  leur  prix  de  revient 
fabuleux,  et  ils  n’accordent  qu’une  place  insignifiante,  ils  relè- 
guent tout  à fait  au  second  plan  les  produits  qui  forment  le 
principal  objet  de  leur  fabrication  ordinaire.  Ajoutant  à cela 
un  luxe  d’installation  qui  frappe  vivement  le  visiteur,  ils 
obtiennent  un  grand  succès  de  curiosité,  et  si  on  peut  leur 
reprocher  de  trop  sacrifier  à l’éclat,  on  ne  peut  méconnaître 
qu’ils  impriment  à la  physionomie  générale  de  l’Exposition  un 
véritable  cachet  de  grandeur  et  de  richesse. 

Les  autres,  tout  en  ayant  d’excellents  produits,  ne  sortent 
pas  de  la  fabrication  courante  et  n’offrent  aux  regards  du 
public  que  des  objets  qu’ils  sont  toujours  en  mesure  de  livrer 
avantageusement  et  en  quantité  suffisante  à la  consommation. 

A ces  derniers  on  peut  quelquefois  adresser  le  reproche  de 
faire  trop  peu  de  frais  d’installation  et  de  négliger  presque 
complètement  certains  accessoires  qui  feraient  mieux  ressor- 
tir les  qualités  bien  réelles  de  leur  fabrication. 

Cette  seconde  catégorie  d’exposants  représente  le  côté  pra- 
tique, utile  et  vraiment  industriel  de  l’Exposition,  et  si,  plus 
modeste  que  la  première,  elle  se  préoccupe  moins  d’étonner 
et  d’éblouir,  elle  est  souvent  plus  instructive  et  plus  intéres- 
sante à étudier,  pour  le  producteur  comme  pour  le  consom-  f 
mateur. 

Nous  avons  dit  que  l’industrie  verrière  belge  tenait  une 
place  des  plus  honorables  dans  le  grand  concours  interna- 
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tional  de  1867.  Nous  devons  toutefois  signaler  l’abstention 
éminemment  regrettable  de  plusieurs  de  nos  grandes  sociétés. 
Pourquoi,  par  exemple,  l’importante  Société  anonyme  des 
Manufactures  de  glaces  et  cristaux  de  Bruxelles  n’était-elle 
pas  représentée  à Paris?  N’aurait-elle  pas  dû  craindre  que  son 
absence  fût  considérée  comme  un  aveu  d’infériorité?  Cepen- 
dant les  cristaux  du  Val-Saint-Lambert  sont  aussi  estimés  que 
les  cristaux  français.  Nous  comprenons  parfaitement  quelle 
n’ait  pas  voulu  suivre  Baccarat  dans  la  voie  des  énormes 
dépenses  que  celle-ci  s’est  imposées  pour  produire  des  objets 
extraordinaires,  qui  ne  peuvent  servir  qu’à  orner  les  palais 
des  souverains  ; mais  rien  ne  l’empêchait  d’exposer  des 
objets  se  distinguant,  non-seulement  par  le  bon  marché,  mais 
par  le  goût,  l’élégance  et  la  perfection  du  travail,  et  nous 
sommes  persuadés  qu’ils  eussent  produit  une  excellente 
impression  sur  les  visiteurs.  L’exposition  de  la  Société  d’Her- 
batte  en  est  la  preuve.  S’attachant  au  côté  pratique,  l’intelli- 
gent directeur  des  Verreries  namuroises  a su  prouver  que, 
pour  tous  les  articles  de  fabrication  courante,  il  ne  cède  la 
palme  à qui  que  ce  soit,  et  sa  belle  collection  de  cristaux  a 
obtenu  un  légitime  succès. 

La  Société  de  Bruxelles,  qui  s’est  abstenue  pour  les  cristaux, 
a jugé  convenable  de  le  faire  également  pour  les  glaces,  et  la 
Compagnie  de  Floreffe  a cru  devoir  suivre  un  aussi  triste 
exemple.  Ces  Sociétés,  qui  ont  été  tout  particulièrement  dis- 
tinguées à la  dernière  Exposition  de  Londres , auraient  dû 
se  rappeler  que  noblesse  oblige,  et  tenir  à montrer  quelles 
avaient  réalisé  de  nouveaux  progrès , au  lieu  de  laisser  attri- 
buer la  palme  à leur  rivale  de  Saint-Gobain. 

%r 

Si  le  prix  que  nous  attachons  à tout  ce  qui  peut  contribuer 
à maintenir  et  à accroître  à l’étranger  la  réputation  industrielle 
de  notre  pays  nous  a fait  regretter  et  blâmer  de  telles  absten- 
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tions,  nous  n’avons,  en  revanche,  que  des  éloges  à adresser  à 
nos  fabricants  de  verres  à vitres,  au  point  de  vue  de  l’impor- 
tance collective  de  leur  exposition  et  de  la  qualité  de  leurs 
produits. 

Vingt-six  exposants  nationaux  avaient  pris  part  au  concours. 

Les  verres  à vitres  belges  ont  toujours  joui  d’une  grande 
réputation,  à cause  de  leurs  prix  de  vente  peu  élevés. 

La  dernière  Exposition  aura  prouvé  que  notre  industrie 
peut  également  produire  les  qualités  supérieures,  de  même  que 
les  plus  grandes  dimensions,  et  lutter  avantageusement  sous 
ce  double  rapport  avec  la  France  et  l’Angleterre. 

Adressons  ici  nos  sincères  remercîments  aux  membres  du 
comité  chargé  du  placement  des  produits  belges  de  la  classe  16, 
et  en  particulier  à M.  Mondron,  du  sous-comité  de  Charleroi, 
qui  s’est  parfaitement  acquitté  de  sa  délicate  mission. 

Avant  d’entrer  dans  le  détail  des  objets  exposés  qui  ont  été 
soumis  à notre  examen,  nous  croyons  utile  de  consacrer  spécia- 
lement quelques  lignes  à l’histoire  de  la  verrerie,  sur  laquelle 
les  recherches  récentes  de  plusieurs  savants,  dont  les  résultats 
ont  été  publiés  dans  un  ouvrage  qui  vient  de  paraître,  et  cer- 
taines découvertes  amenées  par  les  fouilles  de  Pompéi  ont 
jeté  des  lumières  nouvelles. 

On  connaît  l’incertitude  qui  plane  sur  l’origine  de  la  verrerie. 
Thèbes  et  Sidon  se  disputent  la  gloire  d’avoir  inventé  le  pro- 
cédé de  fabrication  du  verre,  et  toutes  deux  se  firent  une  grande 
réputation  dans  cette  branche  industrielle.  Tyr  les  effaça  bien- 
tôt. A la  suite  de  la  conquête  de  l’Egypte  par  les  Romains, 
cette  fabrication  fut  importée  en  Europe.  Les  Romains  la  per- 
fectionnèrent beaucoup  et  des  monuments  qui  existent  encore 
prouvent  qu’ils  étaient  parvenus  à exécuter  des  colonnes , des 
statues,  des  bas-reliefs,  des  ornementations  murales  en  verres 
de  différentes  espèces  et  diversement  colorés,  des  dalles,  des 
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coupes  et  des  mosaïques  très-remarquables.  On  a même  trouvé, 
à Pompéi,  quelques  châssis  vitrés.  Chacun  peut  admirer,  au 
Musée  britannique,  un  vase  remarquable  appartenant  à la 
duchesse  de  Portland  et  trouvé  dans  les  environs  de  Rome. 
La  matière  qui  le  compose  fut  prise  longtemps  pour  de 
l’onyx,  mais  il  est  reconnu  actuellement  qu’il  est  formé  de 
deux  couches  de  verre  superposé,  l’une  opale,  l’autre  d’un  bleu 
foncé,  et  couvert  de  sujets  gravés.  Il  est  donc  certain  que  les 
Romains  connaissaient  le  procédé  de  superposition  du  verre. 
Ces  brillantes  connaissances  les  suivirent  dans  leurs  conquêtes 
de  la  Gaule  et  de  l’Espagne , pour  tomber  en  décadence  lors 
de  la  chute  de  l’empire.  On  a retrouvé,  depuis  peu  d’années,  à 
Strasbourg,  une  coupe  provenant  de  cette  époque  reculée. 
Elle  est  entourée  d’une  espèce  de  réseau  en  verre  rouge  et  le 
col  porte  une  inscription,  du  même  genre,  en  verre  vert. 

Sous  Constantin,  l’art  de  la  verrerie  renaît  à Byzance,  où 
cet  empereur  attire  les  ouvriers  d’Occident.  Les  vases  et  objets 
de  verre  que  l’on  y fabriquait  acquirent  une  grande  réputation, 
qui  se  maintint  jusqu’aux  croisades,  époque  à laquelle  Venise 
lui  enleva  le  monopole  de  cette  industrie,  en  accaparant,  à son 
tour,  les  artistes  verriers  et  en  empêchant  l’extension,  du 
dehors,  des  procédés  de  fabrication.  De  grands  perfectionne- 
ments y furent  apportés  à la  production  de  l’orfèvrerie  de  verre, 
bijoux,  perles  fausses  et  pierres  précieuses  factices,  mosaï- 
ques, etc.  Malgré  les  mesures  tyranniques  imaginées  par  le 
Conseil  des  Dix,  même  les  violences  devant  lesquelles  il  ne  recula 
point  pour  conserver  à la  république  le  monopole  de  cette  indus- 
trie, celle-ci  pénétra  bientôt  en  Allemagne,  où  elle  se  modifia 
par  l’intervention  des  peintures  émaillées.  Ces  dernières  repré- 
sentaient ordinairement  des  armoiries.  C’est  en  Allemagne  que 
l’on  arriva  à obtenir  la  couleur  rouge  rubis.  La  Bohême  sur- 
passa bientôt  les  autres  parties  de  l’Allemagne  en  fabriquant  des 
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des  verres  plus  limpides  et  en  inventant  la  gravure  sur  verre. 
Celle-ci  fit  bientôt  abandonner  tous  les  autres  articles,  même 
ceux  de  Venise,  et]  l’on  en  vint  à décorer  de  gravures  les 
anciens  vases  vénitiens.  Les  immenses  forêts  de  la  Bohême 
donnant  le  combustible  à bas  prix  et  la  main-d’œuvre  étant 
d’un  bon  marché  excessif,  les  Bohémiens  conservèrent  long- 
temps un  marché  considérable.  Ils  purent  ainsi  se  perfec- 
tionner de  plus  en  plus  dans  la  taille  et  dans  les  procédés  de 
coloration.  L’originalité,  la  richesse  et  le  brillant  de  leurs 
produits  les  font  encore  rechercher  aujourd’hui,  malgré  cer- 
taines imperfections. 

En  France,  la  verrerie  renaît  sous  Clotaire  Ier  et  ses 
successeurs,  et  l’on  y attacha  tant  d’importance  que  tout 
gentilhomme  put,  sans  déroger  à la  noblesse,  devenir  souffleur 
de  verre.  De  plus,  les  souverains  accordèrent  aux  artisans  ver- 
riers le  monopole  et  l’hérédité  de  leur  profession,  ainsi  que 
d’exemption  de  beaucoup  d’impôts.  La  verrerie  s’est  développée 
en  France  jusqu’à  nos  jours  en  se  maintenant  constamment  au 
niveau  des  progrès  accomplis  chez  les  autres  nations. 

En  Angleterre,  la  verrerie  avait  aussi  pénétré  de  bonne 
heure,  sans  qu’aucun  fait  saillant  en  vînt  marquer  les  déve- 
loppements progressifs.  Toutefois,  vers  la  fin  du  xvne  siècle, 
les  Anglais  employèrent  le  plomb  pour  la  fabrication  des  cris- 
taux et  leur  donnèrent  par  ce  moyen  un  reflet  métallique 
plus  brillant. 

L’histoire  des  progrès  de  l’industrie  verrière,  en  Belgique, 
n’offre  rien  de  particulier.  Il  y a un  siècle  environ,  on  y 
fabriquait  sur  une  assez  grande  échelle  les  bouteilles  et  la 
verroterie.  Mais  l’extension  considérable  quelle  a prise 
remonte  seulement  à une  quarantaine  d’années.  Grâce  à ses 
facilités  naturelles,  consistant  dans  l’accumulation  des  diverses 
matières  premières  dans  les  mêmes  lieux,  où  s’extraient  à bon 
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marche  des  charbons  convenables,  grâce  aussi  à la  modé- 
ration de  la  main-d’œuvre,  elle  parvient  à produire  facilement 
des  quantités  considérables.  Elle  joint  à cela  un  système  de 
fabrication  qui  lui  permet  d’exporter  ses  produits  partout,  à des 
prix  inférieurs  à ceux  de  ses  concurrents. 

Le  verre  à vitre,  bien  qu’il  ait  été  exceptionnellement,  et 
comme  article  de  luxe,  employé  à Pompéi,  disparaît  plus  tard 
pour  reparaître  ensuite  vers  le  ive  siècle  sous  forme  de  petites 
pièces  rondes,  nommées  cives,  fabriquées  comme  le  crown- 
glass.  Ce  ne  fut  que  vers  le  xive  siècle  qu’il  commença  à être 
employé,  dans  les  palais,  enchâssé  dans  du  plomb. 

A la  fin  du  xvme  siècle,  c’était  encore  un  véritable  article 
de  luxe,  et  les  fabriques  de  papier  huilé  florissaient  encore  à 
cette  époque. 

Le  verre  à vitre  a été  longtemps  fabriqué  par  le  procédé 
désigné  sous  le  nom  de  verre  en  couronne  (.crownglass, 
mondglass).  Ce  procédé  n’est  plus  guère  usité  qu’en  Angle- 
terre, et  encore  tend-il  à disparaître  entièrement. 

On  obtient  actuellement  le  verre  à vitre  par  le  soufflage, 
procédé  déjà  connu  au  xme  siècle  (il  a été  décrit  très-claire- 
ment, à cette  époque,  par  le  célèbre  moine  Théophile). 

Abandonné  ensuite  jusqu’au  xvme  siècle,  il  a fini  par  être 
employé  partout  aujourd’hui  . 

Pline  et  Aristote  parlent  des  miroirs  dans  leurs  ouvrages, 
mais  il  est  à supposer  que  c’étaient  des  miroirs  de  métal  poli. 
Vers  le  xvie  ou  le  xvne  siècle,  on  commence  à employer  et  à 
fabriquer  à Venise  des  miroirs  de  verre  doublé  d’une  couche 
de  métal,  procédé  qui  fut  importé  de  l’Allemagne  et  des 
Flandres.  Ces  glaces,  provenant  du  soufflage,  étaient  natu- 
rellement de  petite  dimension.  Plus  tard,  on  les  entoura  de 
cadres  en  verre  magnifiquement  taillés  et  ornés  de  cristaux 
colorés.  Colbert  embaucha  des  ouvriers  vénitiens,  afin  d’im- 
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porter  cette  fabrication  à Paris,  et  interdit  l’importation  des 
glaces  de  Venise  en  France.  Quelques  années  plus  tard,  vers 
1700,  les  glaces  coulées  y furent  inventées  et  l’établissement 
de  Paris  fut  transféré  à Saint-Gobain.  En  1855,  on  inventa 
l’argenture  des  glaces , qui  offre  certains  avantages  sur  l’éta- 
mage et  dont  l’usage  prend  de  l’extension. 

Les  bouteilles  étaient  employées  en  petit  nombre  du  temps 
d’Horace.  En  1290  fut  fondée  en  France  (à  Quiquengrogne) 
la  première  fabrique  de  bouteilles  en  verre  en  concurrence  avec 
les  bouteilles  en  cuir,  mais  ce  fut  seulement  au  xvie  siècle  que 
l’usage  des  premières  devint  général. 

Les  premiers  essais  de  peinture  sur  verre  remontent  au 
ive  siècle.  Divers  auteurs  de  cette  époque  parlent  avec  éloge 
des  vitraux  de  quelques  églises  de  Rome,  de  Constantinople  et 
des  Gaules.  Peu  de  temps  après,  l’Allemagne,  le  Danemark  et 
la  Suède  les  imitèrent.  Dans  l’origine,  les  vitraux  étaient  petits, 
enchâssés  dans  des  plaques  de  marbre  percées  de  trous,  ou 
dans  du  plâtre  dur  percé  à jour;  d’autres  fois,  dans  des  châssis 
de  menuiserie.  On  employa  aussi  des  armatures  de  fer  ou  des 
châssis  de  plomb.  Les  pièces  de  fer  formaient  des  combi- 
naisons sans  sujets. 

On  croit  que  c’est  sous  Charles  le  Chauve  ou  Louis  le 
Débonnaire,  vers  le  ixe  siècle,  que  fut  inventée  la  véritable 
peinture  sur  verre,  c’est-à-dire  la  disposition  des  verres  peints 
pour  en  composer  des  sujets  et  appliquer  à leur  surface  des 
couleurs  vitrifiables. 

Au  xie  et  au  xne  siècle,  les  peintres  ne  se  bornent  plus  à 
tracer  des  hachures  noires  sur  des  verres  colorés,  mais  ils 
appliquent  aussi  des  couleurs  de  diverses  nuances  sur  du  verre 
teint  et  du  verre  incolore.  Les  verres  servant  à ces  peintures 
étaient  de  teintes  magnifiques,  mais  tranquilles.  La  cuisson 
rendait  les  verres  moins  diaphanes  et,  par  conséquent,  plus 
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harmonieux  et  de  teintes  plus  puissantes.  Ce  sont  des  assem- 
blages de  petits  morceaux  de  verre  dans  des  plombs  consolidés 
par  des  armatures  de  fer.  Les  élégantes  bordures  du  panneau 
sont  dans  le  style  byzantin.  L’artiste  ne  cherchait  généra- 
lement pas  à reproduire  la  nature  exacte,  mais  à faire  un 
ensemble  de  couleurs  agréables. 

Au  xme  siècle,  nous  retrouvons  encore  une  mosaïque 
transparente,  éblouissante  des  couleurs  les  plus  vives,  les 
mieux  appareillées.  Pour  les  principales  fenêtres  des  édifices, 
les  artistes  remplissent  le  fond  par  des  figures  de  proportions 
souvent  colossales,  longues,  raides  et  drapées  à la  byzantine. 
Les  panneaux  sont  en  ogives  à lancette.  On  retrouve  dans  la 
Sainte-Chapelle  des  plaques  de  verre  peintes  et  dorées,  montées 
dans  les  murs,  idée  probablement  importée  d’Orient  pendant 
les  croisades. 

Au  xive  siècle,  on  ne  retrouve  plus  du  tout  l’influence 
romaine  ou  byzantine.  Le  dessin  est  plus  parfait,  la  nature 
mieux  imitée.  On  remplace  les  hachures  par  des  ombres  et  des 
clairs.  Les  pièces  de  verre  sont  plus  grandes,  les  plombs  plus 
espacés.  L’exécution  devient  plus  parfaite,  mais  l’effet  est 
moins  harmonieux,  moins  saisissant  et  moins  monumental. 

Les  vitraux  du  xve  siècle  ne  diffèrent  de  ceux  du  xive  que 
par  les  détails  architectoniques,  les  costumes  et  une  plus  grande 
perfection  du  dessin.  On  emploie  beaucoup  les  verres  super- 
posés, dont  les  détails  des  dessins  sont  enlevés  à l’émeri  et 
peints , dorés  ou  argentés,  ce  qui  permet  d’employer  moins  de 
plomb.  On  utilise  de  moins  en  moins  les  verres  teints  dans 
les  masses  pour  appliquer  les  nouvelles  couleurs  et  surtout  la 
i peinture  au  jaune.  A la  fin  du  xve  siècle,  le  champ  des  vitraux 
se  garnit  de  portiques  en  grisaille , chargés  de  paysages  très- 
bien  imités,  mais  qui  doivent  être  vus  de  près.  Or  les  vitraux 
étant  destinés  à être  vus  de  loin , et  les  effets  de  clair-obscur 
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ne  pouvant  guère  s’obtenir  dans  un  vitrail,  où  les  couleurs 
doivent  se  voir  par  transmission,  on  comprend  que  ce  genre 
dépasse  les  limites  assignées  à la  peinture  sur  verre. 

Vers  le  milieu  du  xvie  siècle  commence  la  renaissance.  Le 
vitrail  devient  tableau  ; on  oublie  trop  qu’il  n’est  qu’une  partie 
accessoire  de  l’édifice  et  qu’il  doit  avant  tout  concourir  à l’effet 
général. 

Les  teintes  pâles  et  les  grisailles  prédominent.  Au  lieu  de 
mettre  en  plomb  les  lignes  principales,  les  traits  essentiels, 
on  peint  au  pointillé  sur  des  feuilles  carrées , placées  l’une  à 
côté  de  l’autre. 

La  décadence  fut  complète  pendant  le  xvn6  siècle.  L’art  de 
la  peinture  sur  verre  s’éteignit  avec  le  style  ogival.  Les  vitraux 
des  xvne  et  xviii®  siècles  offrent  peu  d’intérêt. 

Quittant  le  terrain  historique , nous  avons  maintenant  à nous 
occuper  des  progrès  réalisés  dans  ces  dernières  années  par 
l’industrie  du  verre  et  à signaler  quelques  inventions  impor- 
tantes qui  en  ont  modifié  les  conditions.  Nous  signalerons 
d’abord  le  système  des  fours  de  fusion  de  M.  Siemens,  système 
qui  a valu  à son  auteur  la  grande  médaille  d’or. 

Cette  invention,  qui  remonte  aux  années  1860  et  1861,  ne 
borne  pas  ses  applications  à la  verrerie , mais  se  trouve  adap- 
tée, avec  un  égal  succès,  à la  métallurgie.  Elle  consiste  dans 
le  remplacement  du  chauffage  direct  actuel,  avec  ses  déperdi- 
tions de  chaleur,  ses  fumées  et  tous  ses  autres  inconvénients, 
par  le  chauffage  au  gaz,  et  l’utilisation,  presque  complète,  de 
tous  les  éléments  de  calorique  contenus  dans  les  divers  com- 
bustibles, même  les  plus  mauvais.  M.  Siemens,  par  une  com- 
bustion lente  sur  un  plan  incliné,  la  présence  d’une  certaine 
quantité  d’eau  et  l’absence  de  toute  la  portion  d’air  qui  n’est 
pas  absolument  indispensable  pour  maintenir  cette  combustion 
lente  au  rouge  sombre , développe  de  grandes  quantités  de  car- 
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bures  hydriques,  doxide  de  carbone  et  d’hydrogène,  mélanges 
gazeux,  qui  s’écoulent  par  de  vastes  tuyaux  et  arrivent  dans 
le  four  en  même  temps  qu’une  proportion  plus  ou  moins  grande 
d’air,  qui  doit  servir  à brûler  les  gaz  et  produire  la  chaleur 
nécessaire.  Mais  comme,  pour  se  combiner  convenablement, 
il  faut  que  le  mélange  gazeux,  aussi  bien  que  l’air,  soient  à 
une  haute  température,  l’inventeur  les  fait  passer  l’un  et  l’autre, 
quoique  séparément,  dans  ce  qu’il  appelle  des  régénérateurs, 
c’est-à-dire  quatre  labyrinthes  de  briques  chauffées  au  blanc 
par  le  passage  préalable  et  alternatif  de  la  flamme  sortant  du 
four,  flamme  qui  est  amenée  dans  ces  régénérateurs  par  le 
tirage  de  la  cheminée. 

Par  ce  système  on  obtient  une  économie  de  30  à 40  p.  c. 
et  l’on  peut  employer  des  charbons  menus  et  de  qualité  infé- 
rieure. Un  de  ses  grands  mérites  est  de  permettre  de  régler 
la  chaleur,  de  l’augmenter,  de  la  diminuer,  de  rendre  la 
flamme  oxidante  ou  réduisante,  à volonté.  De  plus,  ce  four 
est  fumivore  et,  par  suite  de  la  propreté  de  la  flamme , per- . 
met  de  remplacer  les  creusets  couverts  par  des  creusets 
découverts.  Outre  ses  applications  en  dehors  de  la  verrerie,  il 
est  maintenant  généralement  adopté  dans  les  fabriques  de 
glaces  et  de  gobeleteries.  Plusieurs  verreries  à vitres  l’em- 
ploient également,  mais  certaines  difficultés  de  détail  (en  par- 
ticulier pour  les  établissements  dans  lesquels  le  soufflage  du 
verre  se  fait  dans  le  four  de  fusion)  n’ont  pas  permis  l’abandon 
général,  en  sa  faveur,  des  fours  anciens.  Il  est  néanmoins 
probable  que  ces  difficultés  seront  vaincues  par  la  suite  et 
qu’alors  se  généralisera  l’adoption  de  ce  système  ingénieux. 

C’est  à M.  Dumler,  directeur  des  Verreries  de  Namur,  que 
revient  l’honneur  d’avoir  introduit  et  répandu,  sur  le  conti- 
nent, le  chauffage  du  gaz,  système  Siemens.  Il  a,  par  ses 
conseils,  aidé  à l’application  dudit  système  aux  établissements 
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de  Saint-Gobain,  Baccarat,  Maes,  Imbert  et  Cie,  Godard, 
Rigout,  Stolberg,  Manheim  et  beaucoup  d’autres. 

Le  four  Boëtins  est  aussi  appliqué  dans  plusieurs  établisse- 
ments de  l’étranger,  et  depuis  quelques  mois  il  est  en  activité  à 
Mariemont,  en  Belgique.  C’est  un  système  mixte,  consistant  en 
un  four  ordinaire  dont  le  foyer  est  divisé,  par  le  milieu  de  sa 
longueur,  en  un  double  foyer  de  très-grande  profondeur, 
recouvert,  à la  hauteur  des  sièges,  d’une  voûte  percée  de  deux 
ouvertures  donnant  passage  aux  gaz.  Dans  les  parois  des 
foyers  se  trouvent  des  canaux,  dans  lesquels  circule  de  l’air 
qui  s’y  échauffe  et  vient  se  mélanger,  à l’orifice  des  ouvertures 
de  la  voûte,  avec  les  gaz.  Dans  ce  système,  le  soufflage  doit  se 
faire  dans  un  four  séparé.  Les  établissements  où  le  travail  se 
fait  en  dehors  du  four  de  fusion  ont  donc  toute  facilité  à 
adopter  le  système  Boëtins,  qui  leur  procure  une  économie 
réelle. 

Une  autre  invention,  qui  a beaucoup  attiré  l’attention  des 
maîtres  verriers,  est  le  système  à refroidir  le  verre*  à vitre, 
de  M.  Bievez , à Haine-Saint-Pierre.  D’après  ce  système, 
on  porte  les  feuilles  sur  une  pierre  formant  partie  d’une 
longue  sole,  dans  laquelle  se  trouvent  des  rainures  longitudi- 
nales. Ces  dernières  permettent  à une  série  de  châssis  en  fer 
de  soulever  les  feuilles  de  verre  qui  couvrent  la  sole,  pour 
les  transporter  de  plus  en  plus  près  de  l’ouverture  par  laquelle 
elles  doivent  être  retirées  après  un  refroidissement  graduel. 
Ce  système  offre  de  grands  avantages  sur  les  stracours  simples  - 
ordinaires.  Il  ne  produit  pas  de  casse  dans  la  galerie,  mais 
nous  avons  encore  des  doutes  quant  à la  planimétrie  et  au 
recuit  du  verre  étendu  par  ce  moyen. 

M.  Bauthière,  à Montigny,  mérite  une  mention  pour  les 
ingénieux  perfectionnements  mécaniques  apportés  dans  les 
fours  à étendre  le  verre,  et  surtout  pour  sa  ferrasse  circu- 


37  — 


laire,  qui  permet  d’introduire  les  manchons,  sans  aucune 
secousse,  dans  les  fours  à étendre.  Cette  ferrasse  circulaire, 
adoptée  depuis  longtemps,  a complètement  remplacé  tous  les 
autres  systèmes  d’introduction  des  manchons.  Disons  que 
M.  Bauthière  doit  ses  succès  à un  esprit  naturel  d’invention, 
développé  par  d’excellentes  études  de  dessin  qu’il  a faites  à 
l’École  industrielle  de  Charleroi. 

L’une  des  parties  de  la  fabrication  des  verres  à vitres  qui 
avait  le  moins  progressé  jusqu’à  ces  derniers  temps,  et  qui, 
cependant,  est  peut-être  plus  importante  que  les  autres,  puis-  » 
qu’elle  intéresse  la  santé  des  ouvriers  en  même  temps  que  le 
perfectionnement  du  soufflage,  vient  d’être  heureusement  * 
améliorée  par  le  nouveau  système  de  soufflage  de  M.  Léon 
Baudoux. 

Chacun  a pu,  dans  l’enceinte  du  Champ-de-Mars,  admirer 
les  énormes  manchons  de  verre  soufflé  qui  ornaient  les  diverses 
expositions  (mais  surtout  la  partie  belge)  et  semblaient,  par 
leurs  dimensions,  faire  la  concurrence  aux  glaces  coulées. 

Ceux  qui  en  ont  vu  fabriquer  savent  que  leur  confection  exige 
non-seulement  une  rare  adresse,  mais  aussi  une  force  excep- 
tionnelle, et  qu’après  en  avoir  fabriqué  un  très-petit  nombre, 
les  ouvriers  sont  plus  exténués  qu’après  une  longue  journée 
de  travail  ordinaire.  De  plus,  comme  dans  le  mode  de  souf- 
flage actuel  tout  le  poids  du  verre  repose  sur  le  bras  du  souf- 
fleur, et  que,  par  le  balancement,  ce  poids  vient  à être  presque 
décuplé,  il  est  impossible  de  faire  convenablement  des  feuilles 
pesant  au  delà  de  10  à 15  kilogrammes. 

Par  le  système  Baudoux,  il  n’y  a pour  ainsi  dire  plus  de 
limite  au  poids,  et  le  plus  faible  ouvrier,  pourvu  qu’il  soit 
adroit,  peut  facilement  travailler  30  kilogrammes  de  verre,  et 
même  davantage,  avec  une  grande  perfection.  Ce  résultat  est 
obtenu  en  plaçant  au-dessus  de  l’ouvrier  un  petit  chariot  repo- 
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sant  sur  deux  rails,  chariot  auquel  est  attachée  une  tige  en 
fer,  munie  d’une  espèce  de  main,  dans  laquelle  se  place  la 
canne.  Tout  le  poids  repose  donc  sur  cette  main  et  l’ouvrier 
n’a  d’autre  soin  que  de  diriger  les  mouvements  du  verre  et  de 
le  réchauffer  quand  il  y a lieu.  Cette  amélioration  est  d’autant 
plus  heureuse  que,  tout  en  réalisant  un  progrès  sérieux  dans 
la  fabrication  du  verre,  elle  constitue  un  véritable  bienfait 
pour  l’ouvrier,  dont  elle  facilite  la  tâche  déjà  si  pénible. 

Après  avoir  parlé  des  progrès  réalisés  dans  la  fabrication, 
il  convient  de  dire  un  mot  du  commerce  de  la  verrerie  belge 
avec  les  divers  pays. 

La  Belgique  exporte  annuellement  environ  40,000,000  de 
kilogrammes  de  verre  de  vitrage,  pour  une  valeur  de  11  à 
12,000,000  de  francs. 

Les  exportations  se  font  surtout  vers  l’Angleterre,  l’Amé- 
rique, la  Turquie,  les  Indes,  etc.,  etc. 

Quant  à la  France  et  à la  Confédération  allemande,  qui  nous 
ont  été  ouvertes  nominalement  par  les  traités  de  commerce, 
elles  défendent  leurs  frontières  par  des  droits  protecteurs  trop 
considérables  encore  pour  nous  permettre  de  traiter,  si  ce 
n’est  accidentellement  ou  pour  des  articles  spéciaux. 

Il  nous  reste  à examiner  les  produits  exposés  et  à les 
comparer.  Nous  nous  occuperons  spécialement  des  verres  à 
vitre,  cristaux,  glaces  et  bouteilles. 

Verres  a vitres. 

Nous  avons  déjà  dit  combien,  pour  cet  article^  notre  pays 
s’est  distingué  à l’Exposition  de  1867  et  combien  nos  expo- 
sants l’emportaient  par  le  nombre  et  par  la  qualité  de  leurs 
produits. 

MM.  D.  Jonet  et  Cie  avaient  exposé  des  verres  blancs  de 


— 39  — 


grande  dimension  , des  verres  colorés , mats , mousselines , 
cannelés,  etc.  (Nous  ne  dirons  rien  des  produits  de  notre  propre 
fabrication,  étant  signalé  hors  concours  comme  membre  du 

jury-) 

MM.  Bennert  et  Bivort  avaient  exposé  des  feuilles  d’une 
remarquable  hauteur  et  d’un  excellent  effet. 

MM.  Fourcault,  Frison  et  Cie  exposaient  des  verres  de 
différentes  dimensions  et  épaisseurs.  On  remarquait  surtout 
des  verres  soufflés  d’une  très-forte  épaisseur,  fort  bien  fabri- 
qués. 

MM.  Schmidt,  Brasseur  et  Evrard  possédaient  l’un  des 
plus  grands  manchons  de  l’Exposition,  manchon  d’une  grande 
beauté  et  fort  bien  soufflé.  C’est  l’œuvre  du  souffleur  Bouillet. 

MM.  L.  De  Dorlodot  et  Cie  avaient  eu  l’heureuse  idée 
d’exposer  une  caisse  de  verre  emballé. 

M.  L.  Mondron  avait  d’excellents  verres  de  fabrication 
courante  et  des  caisses  de  verre  emballé. 

Les  verres  de  MM.  Andris,  Lambert  et  Cie  étaient  de  bonne 
qualité,  mais  l’objet  principal  de  leur  exposition  consistait  en 
une  porte  vitrée  de  grande  dimension.  Le  verre  jaune  super- 
posé, qui  en  constituait  le  fond,  était  très-beau  : quant  à la 
partie  artistique,  elle  laissait  beaucoup  à désirer  sous  le  rap- 
port de  l’exécution. 

MM.  Lebrun  et  Cie,  Daubresse  frères  et  la  Société  de  Gos- 
selies  avaient  envoyé  de  très-beaux  verres  de  fabrication  cou- 
rante. Tous  ces  exposants  ont  obtenu  la  médaille  de  bronze, 
sauf  MM.  Bennert  et  Bivort,  à qui  la  médaille  d’argent  a été 
décernée. 

MM.  Ledoux,  Achille  Andris,  J.  Devillez  et  Cie,  Gobbe- 
Hocquemiller,  P.  Hindel,  A.  Morel,  Francart  et  Pouplier, 
Is.  Schmidt  et  fils,  Schmidt-Devillez  et  Cie  ont  reçu  la  men- 
tion honorable,  pour  leurs  verres  de  bonne  qualité. 
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Les  Français  avaient  beaucoup  moins  d’exposants  que  nous. 

L’exposition  collective  d’Aniche,  comprenant  les  principaux 
fabricants  de  cette  localité  était  arrangée  de  telle  façon  qu’il 
était  impossible  d’apprécier  le  mérite  des  objets  dont  elle  était 
composée.  On  eût  dit  que  les  verreries  du  Nord,  qui  dans  les 
Expositions  précédentes  avaient  toujours  tenu  une  place  distin- 
guée, craignaient  de  ne  pouvoir  cette  fois  soutenir  avantageuse- 
ment la  comparaison  avec  les  verreries  belges. 

MM.  Raabe  et  Cie  avaient  une  belle  et  nombreuse  collec- 
tion d’objets  en  verre  de  tous  genres  ; leur  spécialité,  toutefois, 
est  la  fabrication  des  bouteilles,  dans  laquelle  ils  excellent. 

MM.  Pelletier  et  fils  ont  exposé  un  verre  nouveau,  produit 
par  le  mélange  de  la  silice,  du  sulfate  de  baryte,  du  feldspath 
et  du  carbonate  de  chaux,  tels  qu’ils  sont  dans  la  nature  et 
simplement  pulvérisés.  Ce  verre  est  beau,  mais  comme  son 
prix  de  revient  ne  nous  est  pas  suffisamment  connu,  nous  ne 
saurions  apprécier  son  utilité  pratique. 

La  France  comptait  encore  plusieurs  exposants  dont  nous 
avons  peu  de  chose  à dire. 

Parmi  les  Allemands  : 

Le  comte  de  Solms  avait  de  beaux  verres,  auxquels  il  fallait 
cependant  reprocher  de  n’être  pas  bien  droits. 

MM.  Haarmann,  Scott  et  Hahne,  à Witten,  exposaient  quel- 
ques belles  feuilles  de  verre  ordinaire  très-fin,  très-blanc  et 
bien  étendu. 

M.  Vopeluis  se  trouvait  dans  le  même  cas. 

La  Société  Rhenania  avait  d’assez  bons  verres. 

Parmi  les  Anglais  : 

MM.  Chance  brothers  et  Cie  avaient  une  très-remarquable 
exposition  de  beaux  cylindres  et  beaucoup  d’objets  de  toutes 
espèces.  C’était  une  des  plus  belles  exhibitions  du  Champ-de- 
Mars. 
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L’établissement  de  MM.  Chance  est  d’ailleurs  très-impor- 
tant. 

En  résumé,  si  l’Angleterre,  la  France  et  la  Prusse  ont  fait 
des  progrès,  il  est  incontestable  que  la  Belgique  en  a fait  plus 
encore.  Cet  heureux  résultat  est  dû,  en  grande  partie,  à la 
liberté  commerciale  et  à sa  compagne  obligée,  la  concur- 
rence. 

Notre  bonne  situation,  au  milieu  de  toutes  les  matières 
premières  qui  nous  sont  nécessaires,  et  le  bon  sens  pratique  de 
nos  fabricants  y ont  aussi  puissamment  contribué.  Il  est 
cependant  nécessaire  que  le  Gouvernement  marche  dans  la  voie 
du  progrès,  en  rapportant  toutes  ces  mesures  vexatoires  et 
parfaitement  inutiles  qui  accompagnent  la  mise  à exécution 
de  l’art.  40  de  la  loi  sur  les  entrepôts,  et  qu’il  supprime  les 
droits  qui  frappent  encore  diverses  matières  à leur  entrée  en 
Belgique.  Les  traités  avec  la  France  et  la  Prusse  constituent 
un  progrès;  car,  tout  en  maintenant  encore  des  droits  assez 
élevés  pour  empêcher  des  relations  suivies,  ils  ont  cependant 
aboli  d’un  côté  une  prohibition,  de  l’autre  un  droit  prohibitif, 
et  l’on  peut  espérer  qu’une  fois  entré  dans  cette  voie,  on  ne 
s’arrêtera  pas  à cette  première  étape  et  que  le  Gouvernement 
belge  obtiendra  de  nouvelles  réductions,  surtout  dans  les 
traités  qui  sont  encore  à faire  ou  à renouveler.  Les  transports 
que  nous  avons  à payer  constituent  déjà  une  dépense  assez 
forte  à ajouter  à notre  prix  de  revient  pour  que  nos  concurrents 
à l’étranger  se  passent  de  la  protection  additionnelle  des  droits 
d’entrée.  Nous  recommandons,  par  conséquent,  au  Gouverne- 
ment la  révision,  en  ce  sens,  des  tarifs  avec  la  France,  le  Zoll- 
verein,  l’Autriche,  la  Russie,  etc. 
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Cristaux  et  gobeleteries. 


Nous  avons  déjà  dit  que  la  Société  des  cristalleries  de 
Namur,  s’attachant  au  côté  pratique  de  son  industrie,  avait 
exposé  une  fort  belle  collection  de  cristaux  d’une  exécution  ^ 
bien  soignée.  Cette  exposition  lui  a valu  la  médaille  d’argent. 
Elle  se  composait  surtout  des  articles  de  fabrication  courante, 
tels  qu’on  les  livre  au  commerce.  La  beauté  du  cristal  et  sa 
blancheur  ont  été  beaucoup  admirées.  » 

La  nuance  des  verres  colorés  est  bonne,  celle  de  l’urane 
surtout  est  très-vive.  La  Société  des  cristalleries  de  Namur 
fournit  de  fortes  quantités  d’objets  bruts  en  Angleterre,  en 
Allemagne  et  aux  Etats-Unis.  Ces  objets,  après  avoir  été 
gravés,  taillés  et  décorés  dans  ces  pays,  y sont  vendus  comme 
produits  nationaux. 

M.  Dumler,  son  directeur,  a,  en  outre,  obtenu  la  médaille 
de  bronze,  comme  coopérateur.  C’est  lui  qui,  secondant 
M.  Siemens,  a monté  le  système  de  fours  dont  celui-ci  est  l’inven- 
teur et  l’a  répandu  sur  le  continent,  comme  nous  l’avons  dit 
précédemment. 

M.  Vander  Borght,  à Boussu,  a aussi  obtenu  une  mention 
honorable  pour  ses  produits. 

Les  Français  n’avaient  rien  négligé  pour  attirer  tous  les 
regards. 

Baccarat  exposait  des  cristaux  dont  la  fabrication  avait  coûté 
à cet  établissement  450,000  francs,  mais  qui  n’avaient  pas  une 
valeur  commerciale  supérieure  à 350,000  francs.  La  fontaine 
monumentale,  qui  a tant  fait  parler  d’elle  et  qui  était  fort  , 
remarquable,  pesait  10,000  kilog.  et  coûtait  80,000  francs. 
Ce  n’est  certes  pas  là  un  objet  de  vente  courante. 

Parmi  les  objets  que  nous  avons  le  plus  remarqués,  se  trou- 
vaient de  grands  vases  peints,  plusieurs  très-beaux  candélabres,  . 
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un  plateau  azuré,  un  vase  au  chlorure  d’or  et  opale,  un  vase 
plaqué  bleu. 

Baccarat  emploie  1,600  à 2,000  ouvriers.  Le  four  Siemens, 
au  bois,  y a été  adopté.  La  plupart  des  beaux  vases  exposés 
par  Baccarat  avaient  été  façonnés  dans  l’établissement,  mais 
la  peinture  et  la  gravure  en  avaient  été  confiées  aux  premiers 
artistes  de  Paris. 

Saint-Louis  avait  envoyé  une  belle  imitation  de  malachite, 
modèle  oriental,  un  verre  de  belle  nuance  rubis,  un  filigrané 
rose  tendre,  du  verre  quintuplé  et  beaucoup  d’autres  objets 
d’un  très-grand  mérite. 

M.  Maës  se  distingue  par  des  teintes  fort  riches,  des  formes 
très-élégantes  et  un  bon  goût  tout  particulier. 

M.  Monot,  dont  le  four  établi  dans  le  Parc  intéressait  beau- 
coup le  public,  exposait  un  magnifique  candélabre  très-blanc. 

Parmi  les  Anglais,  on  remarquait  les  gobeleteries  de  table 
et  les  verres  pour  phares  de  MM.  Chance  brothers  et  Cie. 

M.  J.  Green  avait  une  belle  exposition  : son  service  blanc 
à facettes,  taille  riche  à diamant,  a été  vendu  au  vice-roi 
d’Égypte  pour  140  livres  sterling. 

Les  lustres  étaient  fort  beaux. 

M.  J.  Dobson  se  faisait  surtout  remarquer  par  ses  candé- 
labres style  grec. 

Comme  aux  Expositions  précédentes,  les  Anglais  se  distin- 
guaient tout  particulièrement  par  la  perfection  de  la  gravure. 
Rien  ne  leur  avait  coûté  pour  attirer  les  plus  habiles  artistes  ; 
mais,  par  le  fait  même , leurs  objets  devenaient  inabordables 
quant  aux  prix. 

Parmi  les  Allemands  : 

M.  W.  Hoffmann  exposait  de  beaux  cristaux. 

M.  le  comte  de  Harrach  avait  envoyé  des  pièces  moulées 
fort  remarquables,  entre  autres  un  renard  et  un  Christ  en 
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croix.  Nous  ferons  remarquer  que  ce  fabricant  est  l’inventeur 
du  verre  craquelé,  qui  a obtenu  tant  de  succès  aux  précé- 
dentes Expositions. 

M.  Steigerwald  avait  exposé  deux  grands  vases  en  verre 
opale  ; ils  étaient  composés  de  huit  pièces  chacun. 

Les  cristaux  de  Bohême  n’ont  ni  la  grâce,  ni  l’élégance,  ni 
la  pureté  des  cristaux  modernes,  mais  ils  ont  un  cachet  spé- 
cial , une  individualité  qui  est  leur  propre,  et  leurs  couleurs 
ont  une  richesse  particulière.  Ils  ont,  en  outre,  le  mérite  d’être 
à la  portée  des  bourses  ordinaires.  Il  sera  toujours  difficile 
de  lutter  contre  eux  pour  tous  les  objets  qui  exigent  une 
grande  manipulation,  soit  pour  l’application  des  couleurs,  soit 
pour  la  gravure  et  la  taille.  Les  ouvriers  graveurs,  qui  en 
France  et  en  Angleterre  gagnent  10  à 12  francs  par  jour,  se 
contentent,  en  Bohême,  du  modeste  salaire  de  2 francs. 

Glaces. 

Comme  nous  l’avons  dit  précédemment,  nos  fabricants  de 
glaces  n’ont  pas  exposé.  C’est  le  lieu  de  rechercher  les  motifs 
de  cette  regrettable  abstention.  Lors  de  l’Exposition  de  Lon- 
dres, en  1862,  la  lutte  entre  les  fabricants  de  glaces  était  des 
plus  vives.  Pourquoi  donc  l’indifférence  la  plus  complète  a-t-elle 
remplacé  cette  noble  émulation?  Cela  ne  peut  s’expliquer  que 
par  l’entente  qui  s’est  établie  depuis  cinq  ans  entre  tous  les  fa- 
bricants. Ceux-ci  se  sont  partagé  les  pays  de  consommation  et 
chacun  d’eux  a le  monopole  dans  la  zone  qui  lui  est  assignée. 
Ils  «n’avaient  donc  plus  le  même  intérêt  à se  montrer  supé- 
rieurs à leurs  concurrents.  On  ne  voyait,  en  effet,  à l’Exposi- 
tion de  Paris,  que  les  glaces  de  Saint-Gobain,  de  ses  succur- 
sales et  de  quelques  établissements  de  moindre  importance.  La 
Société  de  Saint-Gobain  avait  exposé  une  glace  de  6 1/2  mètres 
sur  4 ; des  verres  colorés , losangés  ; des  dalles  d’un  pouce 
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d’épaisseur  et  de  50  pouces  sur  30  ; elle  a obtenu  la  médaille 
d’or  pour  ses  beaux  produits. 

Montluçon  a également  reçu  la  médaille  d’or,  pour  une 
belle  glace  sans  tain  et  deux  glaces  étamées. 

L’établissement  de  Cirey  exposait  une  glace  sans  tain  fort 
belle  de  6m,56  sur  3m,23,  soit  21ra,18  de  superficie. 

Aniche  avait  envoyé  des  glaces  plus  petites,  mais  fort  belles. 

Outre  les  glaces  des  succursales  de  Saint-Gobain  établies 
à Stolberg  et  à Manheim,  les  Allemands  avaient  exposé  des 
glaces  ordinaires  soufflées,  qu’ils  fabriquent  fort  bien  et  à des 
prix  qui  se  rapprochent  de  ceux  du  verre  à vitre  étamé.  La 
fabrication  de  petits  miroirs  avec  du  verre  à vitre  de  première 
qualité  a pris  beaucoup  de  développement  depuis  ces  derniers 
temps,  et  l’on  a fondé  des  fabriques  de  ces  produits  à Paris, 
à Bruxelles  et  en  divers  autres  endroits.  Quant  aux  grandes 
glaces  étamées  exposées  par  quelques  Allemands,  elles  ne  pré- 
sentent aucun  intérêt  spécial,  car  elles  proviennent  de  Manheim 
et  de  Stolberg,  et  les  exposants  ne  se  sont  simplement  occupés 
que  du  travail  manuel  et  du  poli. 

Les  Anglais  n’exposaient  pas  de  glaces  et  ils  ont  eu  raison 
d’en  agir  ainsi,  car  la  teinte  verte  de  leurs  produits  ne  leur 
permet  pas  de  soutenir  la  comparaison,  quoiqu’elle  ne  les 
empêche  pas  de  fabriquer  beaucoup  pour  la  consommation  de 
leur  pays. 

Bouteilles. 

J M.  H.  Houtart-Roullier  a obtenu  la  médaille  de  bronze  pour 
son  étalage  de  bouteilles.  Elles  sont  remarquables  par  leur  régu- 
larité et  la  belle  qualité  du  verre  : c’est  la  plus  belle  exposition 
belge  en  ce  genre.  MM.  Lefevre  frères  avaient  aussi  de  très- 
belles  bouteilles  à champagne  et  à vin  du  Rhin.  Ils  exposaient 
une  dame-jeanne,  la  plus  grande  de  l’Exposition,  pouvant 
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contenir  336  litres.  Cette  pièce  extraordinaire  a été  soufflée 
par  M.  Lefevre,  l’un  des  associés. 

L’exposition  de  M.  Ledoux  se  faisait  surtout  remarquer  par 
la  perfection  des  modèles  français. 

La  section  française  contenait  de  très-belles  collections. 

MM.  Deviolaine  frères  fabriquent  spécialement  les  cham- 
penoises. L’une  d’elles,  coupée  en  deux,  montrait  une  réparti- 
tion de  verre  admirable. 

La  Société  d’Epinoy  avait  un  très-bel  étalage  de  bouteilles 
de  toutes  formes  et  de  couleurs  diverses  ; son  verre  est  bien 
réparti,  les  formes  sont  régulières  et  les  embouchures  d’une 
régularité  parfaite. 

MM.  Raabe  et  Cie  offraient  une  très-belle  collection  de  bou- 
teilles de  toutes  les  formes  usitées  en  France,  bien  soufflées, 
verre  tin,  et  dont  les  embouchures  sont  faites  directement, 
sans  mettre  de  verre  pour  la  bague,  par  un  procédé  breveté 
et  au  moyen  d’un  fer  spécial.  Ces  industriels  fabriquent 
25,000,000  de  bouteilles  par  an. 

MM.  Richarme  frères  avaient  envoyé  des  modèles  de 
toutes  les  bouteilles  françaises  et  étrangères,  des  bouteilles 
cigognes,  algériennes,  des  indo-chinoises,  etc.,  etc.,  en  un  mot 
la  collection  la  plus  complète  de  bouteilles  de  tous  les  pays  ; 
une  dame-jeanne  de  160  litres  et  une  autre  de  250  litres, 
toutes  deux  très-bien  faites. 

MM.  Renard  père  et  fils  ont  obtenu  la  médaille  pour  verres, 
cristaux,  bouteilles.  Ils  avaient  exposé  notamment  une  bou- 
teille à vin  du  Rhin  qu’on  eût  cru  faite  en  Allemagne,  tant 
l’exécution  en  était  parfaite. 

MM.  Wagret,  Serret  et  Cie  avaient  aussi  présenté  une  belle 
collection  de  bouteilles  anglaises  et  françaises,  verre  fin, 
formes  élégantes. 

La  Société  Aire  and  Calder  Glass  Company  était  le  seul  expo- 
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sant  anglais  pour  les  bouteilles  ; elle  avait  exposé  un  système 
de  bouchage  breveté  qui  consiste  à entourer  le  bouchon  de 
verre  d’une  enveloppe  en  liège.  Les  bouteilles  moulées  de  cette 
fabrique,  forme  anglaise,  étaient  bonnes,  mais  celles  faites  à 
moule  libre  laissaient  beaucoup  à désirer.  On  s’apercevait  faci- 
lement que  les  ouvriers  anglais  n’ont  pas  l’habitude  de  ce  travail. 

Mosaïques.  — Filigranes.  — Émaux. 

L’avocat  Salviati,  à Venise,  grand  admirateur  de  l’art  et 
passionné  pour  les  anciens  cristaux  et  les  anciennes  mosaïques 
vénitiennes,  a entrepris  de  rendre  à ces  arts  industriels  leur 
antique  splendeur.  S’étant  assuré  le  concours  de  quelques 
ouvriers  hors  ligne,  il  se  mit  résolument  à l’œuvre,  et,  avec 
très-peu  de  capitaux,  il  commença  la  fabrication  des  émaux. 
L’imitation  des  mosaïques  de  Saint-Marc,  à Venise,  puis  la 
réparation  de  celles  qui  étaient  en  mauvais  état  l’occupèrent 
d’abord.  Il  acquit  bientôt  beaucoup  d’habileté  dans  cet  art,  et, 
à la  suite  de  l’Exposition  de  Londres,  il  obtint  des  commandes 
très-importantes  en  Angleterre  et  en  Allemagne,  commandes 
qui  lui  permirent  d’augmenter  ses  établissements. 

Comme  il  monte  ses  mosaïques  à Venise  même,  de  manière 
à n’avoir  plus  qu’à  sceller  les  grands  sujets  sur  les  monuments, 
il  fabrique  à des  prix  de  beaucoup  inférieurs  à ceux  des  anciens, 
qui  montaient  leurs  mosaïques  pièce  par  pièce  sur  les  édifices 
auxquels  elles  étaient  destinées.  Il  entreprit  aussi  l’imitation 
des  cristaux  vénitiens  antiques,  ainsi  que  celle  des  verres 
colorés  souffiés,  tels  qu’on  les  fabriquait  autrefois.  Ces  verres 
sont  destinés  aux  peintres  sur  verre  qui  travaillent  dans  le 
genre  ancien.  Il  va  sans  dire  que,  dans  ces  cristaux  aussi  bien 
que  dans  ces  verres  soufflés , il  ne  faut  chercher  ni  la  finesse  de 
la  matière  ni  la  perfection  du  travail.  M.  Salviati  les  évite  à 
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dessein,  pour  conserver  à ses  produits  la  teinte  agréable  à l’œil 
et  le  cachet  vénitien.  Il  recherche  surtout  l’imitation  des  formes 
élégantes  contemporaines  de  la  splendeur  de  la  république 
vénitienne.  Certes,  il  y a du  mérite  à avoir  vaincu  toutes  les 
difficultés  qu’il  a rencontrées.  Les  mosaïques  surtout  sont  une 
heureuse  restauration.  Son  immense  exposition  a beaucoup 
attiré  les  regards  du  public  et  des  connaisseurs.  On  y trouve 
des  incrustations  d’or  entre  deux  couches  de  verre,  de  l’aven- 
turine,  de  l’opale,  des  teintes  diverses.  On  a spécialement 
remarqué  son  parquet  en  émail  et  sa  coupe  d’aventurine. 

La  Société  des  Fabriques  réunies,  à Venise,  exposait  des 
perles,  des  filigranés  et  d’autres  objets  intéressants.  L’impor- 
tance de  ce  commerce,  à Venise,  est  considérable. 

M.  Antonio  Colli,  de  la  sous-commission  de  Modène,  pré- 
sentait aussi  une  petite  collection  de  mosaïques,  marqueterie 
d’émail,  pierres  dures. 

La  collection  de  cristaux  anciens  et  modernes  du  Musée 
communal  de  Murano  était  fort  intéressante. 

Parmi  les  Français,  M.  E.  Durand,  à Paris,  avait  exposé 
une  charmante  petite  collection  de  broches,  de  boucles  d’oreilles 
en  verre,  de  croix  de  verre  taillé,  etc. 

MM.  Guilbert  et  Martin  présentaient  des  émaux  pour  perles 
et  boutons,  des  tubes  pour  passementeries,  des  émaux  pour 
bijoux  d’or  et  d’argent,  saphirs,  strass,  topazes,  émeraudes, 
turquoises  artificielles,  cristaux  colorés  pour  lapidaires  ; ils 
fabriquent  annuellement  pour  une  valeur  de  400,000  francs. 

M.  Paris  avait  des  cristaux  colorés,  des  émaux,  des  baguettes 
colorées  genre  Venise,  de  la  fonte  émaillée,  dorée  et  décorée. 

Parmi  les  Bohémiens,  M.  Tri  ch  Rahm  exposait  des  colliers 
genre  Venise,  des  pierres  taillées,  l’aigle  autrichienne  en 
perles. 


D.  JONET. 


VITRAUX  ET  PEINTURE  SUR  VERRE. 


I 

La  peinture  sur  verre  n’a  pas  obtenu  jusqua  présent  de 
classification  bien  déterminée.  Admise  à la  fois  dans  les  expo- 
sitions artistiques  et  dans  les  concours  industriels , elle  a géné- 
ralement été  considérée  plutôt  comme  une  industrie  que  comme 
un  art. 

Cette  anomalie,  que  rien  ne  justifie,  est  regrettable,  en  ce 
sens  que,  par  un  sentiment  de  faux  amour-propre,  elle  empêche 
fréquemment  l’artiste  de  mérite  de  se  livrer  à ce  genre  de 
production  où  tant  de  progrès  peuvent  encore  être  réalisés.  Il 
est  d’ailleurs  évident  pour  tous  qu’à  côté  de  la  manipulation 
toute  matérielle  de  la  cuisson,  du  choix  du  verre  et  des  émaux, 
de  la  mise  en  plomb,  il  y a l’inspiration  créatrice,  le  style,  la 
science  de  la  couleur , le  respect  de  la  tradition,  qui  sont  du 
domaine  exclusif  de  l’art. 

Voilà  le  motif  pour  lequel  il  faudra  toujours  un  bon  carton 
pour  pouvoir  exécuter  une  belle  verrière. 

La  partie  technique  a,  au  surplus,  une  importance  réelle, 
et  il  faut  bien  reconnaître  qu’elle  constitue  trop  souvent  encore 
le  côté  faible  de  l’artiste  qui  s’adonne  à la  peinture  sur  verre. 

Dans  la  composition  des  cartons  de  verrières,  il  faut  tenir 
compte  de  certaines  exigences  matérielles  qui  n’existent  pas 
dans  les  autres  genres. 

Le  tableau  sur  toile  ou  sur  panneau  a une  partie  éclairée 
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et  une  partie  ombrée  (si  je  puis  m’exprimer  ainsi),  tandis  que 
la  verrière  doit  être  translucide  tout  entière.  L’ombre  n’y 
peut  être  que  relative  et  doit  atténuer  seulement,  plus  ou 
moins,  le  passage  de  la  lumière. 

Dans  la  peinture  d’un  tableau,  l’artiste  11e  relève  que  de  son 
inspiration.  Il  n’en  est  pas  ainsi  lorsqu’il  dessine  une  verrière. 
Il  importe  alors  qu’il  s’identifie  entièrement  avec  l’œuvre  archi- 
tecturale qu’il  est  appelé  à compléter  et  à décorer,  et  il  faut 
qu’il  respecte,  dans  ses  moindres  détails,  le  style  du  monu- 
ment. 

Avant  de  rendre  compte  sommairement  des  envois  princi- 
paux des  peintres  verriers,  nous  tenons  à protester  contre  cette 
école  qui  fait  consister  Y art  à imiter  les  anciens  en  ce  qu’ils 
avaient  de  défectueux.  Inhabiles  à atteindre  aux  qualités  des 
maîtres,  certains  verriers  se  contentent  d’en  copier  mala- 
droitement les  défauts.  C’est  ainsi  que  l’on  fausse  le  goût  des 
masses  et  que  l’on  gâte  parmi  elles  le  sentiment  du  beau. 


II 

L’exposition  des  verrières  était  disséminée  dans  le  Palais  et 
dans  le  Parc  du  Champ-de-Mars,  et  il  était  fort  difficile  de 
juger  ces  peintures  dont  le  placement  était,  en  général,  fort 
négligé. 

Il  eût  été  désirable  qu’une  construction  spéciale  fût  élevée 
pour  abriter  les  vitraux  peints  de  toutes  les  nations. 

On  eût  ainsi  égalisé  les  chances  du  concours,  facilité  le 
jugement  du  jury  et  les  études  du  public. 

France.  — Les  peintres  français  se  trouvaient  dans  des 
conditions  meilleures  de  placement  que  leurs  concurrents  étran- 
gers. Les  uns  exhibaient  leurs  œuvres  dans  l’église  du  Parc, 
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tandis  que  MM.  Maréchal,  de  Metz,  avaient  obtenu  l’autorisa- 
tion de  construire  ad  hoc  un  hangar  qui  réunissait  toutes  les 
conditions  de  jour  requises  pour  faire  ressortir  le  mérite  de 
leurs  verrières. 

L’exposition  de  MM.  Maréchal,  fort  complète,  a passionné 
le  public,  et  ce  ne  sont  ni  les  éloges  ni  les  critiques  qui  ont 
manqué  à ces  artistes. 

Si  les  éloges  se  justifiaient  parfois,  les  critiques  étaient 
certes  méritées  en  plus  d’un  cas. 

Le  grand  portrait,  acheté  par  l’Empereur,  attirait  tous  les 
regards,  et  cependant  l’on  a pu  dire,  avec  raison,  que  c’était 
bien  plus  un  tableau  transparent  qu’une  verrière. 

L’œuvre  de  MM.  Maréchal  se  distinguait  par  un  dessin  cor- 
rect, par  des  couleurs  chatoyantes  dont  l’harmonie  laissait 
peut-être  à désirer , mais  dont  l’ensemble  était  néanmoins 
satisfaisant. 

Lorsqu’on  compare  les  vitraux  d’à  présent  avec  ceux  qui 
furent  commandés  sous  le  règne  de  Louis-Philippe  pour  orner 
la  basilique  de  Saint-Denis,  on  doit  constater  que  d’immenses 
progrès  ont  été  réalisés;  et,  en  examinant  les  verrières  de 
MM.  CafFetier,  Didron,  Goglet  et  Cte,  Lusson,  etc.,  on  est 
autorisé  à affirmer  que  le  niveau  artistique  de  ce  genre  de 
travail  s’est  sensiblement  élevé. 

On  ne  comprend  pas  pourquoi  les  peintres  français  donnent 
au  ton  général  de  leurs  verrières  un  aspect  opaque.  C’est  par 
l'application  d’une  matière  chimique  qu’ils  altèrent  ainsi  le 
verre.  Et  si  cela  s’explique  parfaitement  dans  une  restauration 
d’anciens  vitraux,  où  il  convient  d’imiter  la  corrosité  du  vieux 
verre,  nous  n’en  comprenons  pas  l’utilité  dans  une  verrière 
moderne,  qui,  en  somme,  doit  éclairer  le  plus  possible  le 
monument  qu’elle  est  appelée  à compléter. 

Les  vitraux  mosaïques,  d’un  si  ravissant  effet,  exhibés  par 
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M.  Parvillée,  méritent  une  mention  spéciale.  M.  Parvillée  a 
montré  à quels  résultats  pouvait  conduire  un  intelligent  agen- 
cement de  verres  en  couleur.  L’œuvre  qu’il  avait  exposée 
n’était,  à proprement  parler,  qu’un  simple  travail  de  mosaïque  ; 
mais  la  combinaison  des  formes  et  des  couleurs  produisait  un 
effet  des  plus  harmonieux. 

Angleterre.  — Les  peintres  verriers  anglais  avaient  une 
collection  des  plus  remarquables  et  des  plus  complètes. 

Leurs  verrières  xive  siècle  étaient  incontestablement  les 
meilleures  de  l’Exposition  et  on  ne  saurait  assez  louer  la  scru- 
puleuse et  consciencieuse  exactitude  de  ces  artistes  à rester 
dans  le  style  de  l’époque  qu’ils  traitent.  Ils  font  preuve  de 
sérieuses  connaissances  archéologiques  et  d’une  recherche 
constante  et  minutieuse  des  moindres  détails  du  procédé.  Il  y 
a,  toutefois,  quelques  peintres  anglais  qui  obtiennent,  par  un 
choix  faux  de  couleurs,  des  tons  bigarrés  du  plus  malheureux 
effet  ; nous  le  constatons  avec  d’autant  plus  de  regret  que  c’est 
de  parti  pris  qu’ils  versent  dans  cette  erreur. 

L’Angleterre  possède  des  établissements  que  l’on  peut  citer 
comme  des  modèles  pour  le  travail  de  la  manipulation  verrière. 

Autriche  et  Prusse.  — L’école  allemande,  qui  professe 
l’éclectisme  en  matière  de  beaux-arts,  applique  logiquement  le 
même  principe  dans  ses  vitraux. 

La  question  de  l’éclectisme,  très-discutée  pour  la  peinture  à 
l’huile,  ne  saurait  l’être  pour  la  peinture  sur  verre  ; car  le 
respect  du  style,  la  science  archéologique  sont  choses  indis- 
pensables dans  un  vitrail.  Aussi  avons-nous  peu  admiré  les 
verrières  germaniques. 

Hâtons-nous  cependant  de  faire  une  exception  pour  les 
vitraux  exécutés  par  l’Institut  royal  de  peinture  sur  verre  de 
Berlin,  qui  se  distinguent  par  une  bonne  architecture  et  une 
grande  harmonie  de  couleur. 
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Nous  ne  pouvons  pas  en  dire  autant  de  M.  Geyling,  de 
Vienne. 

Le  ton  général  de  sa  verrière  était  criard,  les  teintes  mal 
choisies  et  l’effet  peu  harmonieux.  Le  dessin,  attestait  du  talent, 
mais  l’aspect  général,  malgré  les  proportions,  était  peu  favo- 
rable à cette  œuvre,  qui  semblait  du  reste  la  meilleure  du 
compartiment  autrichien. 

Belgique.  — La  peinture  sur  verre  était  représentée  d’une 
façon  fort  incomplète  dans  la  section  belge. 

M.  Capronnier,  que  nous  avions  vu  à Londres  en  1862, 
s’était  abstenu  cette  fois. 

M.  Vander  Poorten,  de  Molenbeek-Saint-Jean,  qui  fabrique 
dans  des  conditions  de  bon  marché  — principal  mérite  de 
ses  verrières  — avait  exhibé  des  produits  en  somme  peu  soi- 
gnés. 

Quant  à M.  Henry  Dobbelaere,  il  ne  nous  en  voudra  pas  de 
constater  qu’il  était  resté,  en  cette  circonstance,  au-dessous  de 
lui-même. 

Les  verrières  exposées  par  l’artiste  brugeois  se  ressentaient 
de  la  hâte  qu’il  avait  dû  apporter  à les  produire.  Et  puis,  il 
faut  bien  l’avouer  à la  décharge  du  peintre,  l’emplacement  qui 
lui  était  dévolu  ne  pouvait  être  plus  défavorable. 

Placées  sur  les  côtés  latéraux  du  portique  de  l’annexe  des 
Beaux-Arts,  ces  verrières  partaient  du  sol,  recevaient  plus  de 
jour  intérieurement  qu’extérieurement  et  souffraient  beaucoup 
des  ombres  que  projetaient  sur  elles  les  statues  et  les  bouquets 
d’arbres  dont  la  construction  du  Parc  était  entourée. 

C’était  là  une  situation  d’autant  plus  fâcheuse  que  les  frag- 
ments des  verrières  exposées  par  M.  Dobbelaere,  et  qui  sont 
destinées  au  transept  de  la  cathédrale  de  Bruges,  devaient,  pour 
se  trouver  dans  des  conditions  d’examen  favorable,  être  vues  à 
une  certaine  hauteur. 
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Cet  exposant  avait  apporté  dans  l’exécution  de  ses  verrières 
le  talent  qu’on  lui  reconnaît  comme  peintre  d’histoire. 

La  partie  technique  était  également  satisfaisante  et  se  rap- 
prochait des  procédés  employés  en  Angleterre. 

Mais  il  est  regrettable  que  M.  Dobbelaere  n’ait  pu  envoyer 
que  des  parties  détachées  de  verrières.  Son  exposition  man- 
quait par  cela  même  d’unité,  de  caractère,  et  on  a reproché  à 
l’artiste  — à tort,  pensons-nous,  — de  n’avoir  pas  fait  suffisam- 
ment preuve  de  connaissances  archéologiques. 

Malgré  cette  situation  désavantageuse  en  tous  points,  le  jury 
de  la  16e  classe,  — qui  s’était  adjoint  des  hommes  spéciaux 
et  experts,  — a compris  M.  Dobbelaere  dans  le  nombre  des 
artistes  récompensés. 

M.  Dobbelaere  a fait  preuve  de  courage  en  se  livrant  ainsi 
à un  art  déclassé  ; il  a incontestablement  aidé  à élever  le  niveau 
de  la  peinture  sur  verre  en  Belgique  et  doit  être  placé  au 
premier  rang  de  nos  peintres  verriers.  C’est  l’avis  d’hommes 
compétents. 


CONCLUSION.» 

L’Exposition  de  Paris  a prouvé  que  bien  des  progès  peuvent 
être  encore  réalisés  dans  la  peinture  sur  verre. 

C’est  au  Gouvernement  à prendre  l’initiative  de  deux  mesures, 
lesquelles,  en  se  complétant  l’une  l’autre,  encourageraient  les 
artistes  dans  l’étude  de  cette  peinture  spéciale,  qui  réserve 
— tout  aussi  bien  que  les  autres  arts  — la  gloire  à ceux  qui  s’y 
livrent. 

La  création  d’une  chaire  à l’Académie  d’Anvers  ou  de 
Bruxelles,  pour  l’enseignement  de  la  peinture  sur  verre,  serait 
répondre  à un  vœu  plus  d’une  fois  exprimé. 

Initier  à la  fois  les  élèves  aux  exigences  artistiques  et  aux 
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manipulations  techniques  ; leur  enseigner  le  dessin  et  le  style 
en  même  temps  que  les  procédés  les  meilleurs,  serait  le  moyen 
le  plus  pratique  de  créer  une  pépinière  de  jeunes  artistes  qui 
remplaceraient  rapidement  ces  fabricants  de  verrières  dont  les 
productions  sans  mérite  faussent  le  goût  et  blessent  tous  les 
principes  de  l’art. 

La  seconde  mesure  serait  l’institution  de  bourses  de  voyage 
que  l’on  accorderait,  de  préférence,  aux  lauréats  des  concours, 
afin  de  leur  permettre  d’aller  en  Angleterre  et  en  France 
compléter  leurs  connaissances  par  la  visite  des  ateliers  les  plus 
en  renom  et  par  l’étude  des  œuvres  magistrales  que  ces  deux 
pays  possèdent. 


Arthur  Renier. 


CLASSE  XVII. 


PORCELAINES,  FAÏENCES  ET  AUTRES  POTERIES 
DE  LUXE. 


COMPOSITION  DU  JURY. 

Régnault,  membre  de  l’Institut,  professeur  au  Collège  de  France 
et  à l’École  polytechnique,  directeur  de  la  Manufacture  impé- 
riale de  Sèvres,  président France. 

RightHon.  W -E.  Gladstone,  M.  P.,  vice-président . . . Grande-Bretagne. 

Chandelon,  professeur  à l’Université  et  à l’École  des  mines 
de  Liège,  membre  du  jury  international  de  4862,  secrétaire- 
rapporteur  Belgique. 

Dommartin,  négociant,  juge  au  tribunal  de  commerce  de  la 
Seine France. 

Paul  March,  fabricant,  à Charlottenbourg Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Germain  Halphen Chine. 

Suppléant  : J.  C.  Robinson,  Esq.  F.  S.  A Grande-Bretagne. 


Les  produits  si  nombreux  et  si  variés  de  l’industrie  céra- 
mique peuvent  être  rangés  en  quatre  groupes  : 

les  terres  cuites  ; 
les  faïences  ; 
les  grès; 
les  porcelaines. 


Les  terres  cuites , que  caractérise  une  pâte  grossière  et 
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poreuse,  se  divisent  en  trois  ordres,  dont  le  premier  comprend 
tout  ce  qu’on  emploie  dans  les  constructions  : briques , car- 
reaux, tuiles,  tuyaux  de  conduite,  ustensiles  industriels,  etc.; 
le  deuxième,  la  plastique,  c’est-à-dire  toutes  les  productions  en 
terre  cuite  dont  l’art  du  sculpteur  et  celui  du  statuaire  four- 
nissent les  modèles  ; enfin  le  troisième , la  poterie  com- 
mune à vernis  plombifère,  formant  la  vaisselle  des  classes 
pauvres. 

Le  groupe  des  faïences  comprend  des  poteries  domestiques 
et  des  objets  destinés  à décorer  les  habitations.  Ces  produits 
sont  de  qualités  très-diverses , mais  en  somme  se  rapportent  à 
deux  types  nettement  définis  : la  faïence  commune  et  la  faïence 
fine.  La  première,  connue  sous  le  nom  de  faïence  italienne  ou 
majolica,  a joui  jadis  d’une  très-grande  vogue;  elle  cache  sous 
un  émail  opaque  et  dur  une  pâte  colorée , tendre  et  à texture 
lâche.  La  seconde,  qui  aujourd’hui  constitue  la  poterie  de  la 
classe  moyenne,  est  formée  d’une  pâte  blanche,  dure,  à texture 
fine,  recouverte  d’un  vernis  transparent. 

Les  grès  ont  pour  base  une  argile  réfractaire  et  se  distin- 
guent par  deux  qualités  précieuses  : leur  imperméabilité  natu- 
relle et  leur  résistance  à l’action  des  liquides  corrosifs.  Ils 
constituent  deux  ordres  distincts  : les  grès -cérames  com- 
muns et  les  grès-cérames  fins.  Au  premier  ordre  se  ratta- 
chent les  objets  de  ménage  et  les  ustensiles  des  laboratoires 
ou  des  fabriques  : cruchons  à bière  et  à eau  minérale , pots  à 
beurre,  tourilles,  bonbonnes,  cornues,  etc.;  au  second,  une 
grande  variété  d’objets  de  luxe,  servant  principalement  à la 
décoration  ou  à l’usage  de  la  table. 

Enfin  les  porcelaines , ce  nec  plus  ultra  de  l’art  du  potier, 
se  distinguent  entre  tous  les  produits  de  la  céramique  par  la 
blancheur  et  la  translucidité  de  leur  pâte , non  moins  que  par 
le  brillant  de  leur  glaçure.  Elles  se  divisent  en  deux  ordres 
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principaux  : la  porcelaine  dure  ou  chinoise,  excellente  pour 
le  service  de  la  table  et  pour  les  usages  domestiques,  et  la 
porcelaine  tendre,  qui,  en  raison  des  couleurs  brillantes  dont 
on  peut  la  revêtir,  est  surtout  destinée  à la  décoration  inté- 
rieure. 

Tous  ces  objets  si  variés,  si  variables  d’ailleurs,  eu  égard  aux 
circonstances  de  lieu  et  de  fabrication,  et  entre  lesquels  les 
points  d’analogie  échappent  si  facilement  au  premier  aspect, 
sont  dus  à des  arts  qui , quoique  très-différents  sous  bien  des 
rapports,  sont  cependant  soumis  à des  principes  généraux 
quant  à la  formation  des  pâtes  céramiques , au  façonnage  des 
pièces,  à l’application  des  glaçures  ou  enduits  vitreux,  enfin  à 
la  cuisson  et  à la  décoration  des  produits. 

C’est  sur  cette  dernière  considération  qu’était  basé  le  sys- 
tème de  classification  adopté  pour  le  grand  concours  interna- 
tional de  1855. 

On  avait  réuni  dans  la  même  classe  non-seulement  tous  les 
produits  que  les  arts  céramiques  livrent  au  commerce,  mais 
même  les  matières  premières  qu’ils  élaborent  et  les  instruments 
qu’ils  emploient. 

Au  dernier  concours  universel,  la  Commission  impériale 
ayant,  au  contraire,  adopté  pour  principe  de  classification  la 
destination  des  objets,  les  produits  des  arts  céramiques  ont 
été  répartis  entre  les  groupes  3,  5,  6 et  10.  Ainsi,  les  terres 
cuites  employées  dans  les  constructions  ont  été  rangées  dans 
la  65e  classe,  parmi  les  matériaux  des  travaux  publics  et  de 
l’architecture;  les  produits  réfractaires,  dans  la  51e,  avec  le 
matériel  des  arts  chimiques  ; les  poteries  et  les  faïences  com- 
munes, dans  la  91e,  avec  les  produits  à bon  marché;  enfin  la 
plastique,  les  grès,  les  faïences,  les  porcelaines,  destinés  à 
l’ameublement  et  à la  décoration  des  habitations , constituaient 
la  classe  17e,  la  seule  dont  nous  avons  à nous  occuper  dans 
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ce  rapport.  En  ce  qui  concerne  les  matières  premières,  elles 
étaient  placées  dans  la  40e  classe,  avec  les  produits  de  l’exploi- 
tation des  mines.  Le  matériel  des  objets  céramiques  formait 
une  section  de  la  51e  classe. 

On  ne  peut  méconnaître  que  le  système  de  1855  avait  le 
grand  mérite  de  présenter  au  public  comme  au  jury  interna- 
tional un  ensemble  complet,  ce  qui  facilitait  considérablement 
les  comparaisons  techniques  et  les  moyens  d’apprécier  le 
mérite  relatif  de  tous  les  produits  de  l’industrie  des  terres; 
tandis  qu’en  éparpillant  les  productions  de  la  céramique, 
comme  on  l’a  fait  dans  la  classification  de  1867,  il  était  diffi- 
cile d’établir  entre  certaines  catégories  une  ligne  de  démarca- 
tion bien  tranchée,  ce  qui  a parfois  amené  de  la  confusion, 
par  suite  de  la  manière  différente  dont  les  diverses  nations 
exposantes  avaient  interprété  le  programme  de  la  Commission 
impériale. 

L’industrie  céramique  a conservé  à l’Exposition  universelle 
de  1867  la  place  distinguée  quelle  occupait  dans  les  trois 
précédents  concours  internationaux. 

Presque  toutes  les  nations  s’étaient  fait  représenter  à ce 
grand  tournoi  industriel.  La  classe  17e,  à elle  seule,  comptait 
294  concurrents.  Elle  a obtenu  les  distinctions  suivantes  : 

5 médailles  d’or; 

23  — d’argent; 

51  — de  bronze; 

36  mentions  honorables. 

En  tout  115  récompenses. 

Les  hautes  distinctions  eussent  été  plus  nombreuses  encore, 
si  les  Manufactures  impériales  de  Sèvres  et  de  Saint-Péters- 
bourg, les  Manufactures  royales  de  Berlin,  de  Copenhague  et 
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de  Meissen,  celle  de  la  maison  Ernest  March,  de  Charlotten- 
bourg  (Prusse),  n’avaient  été  mises  hors  concours,  les  cinq 
premières  comme  établissements  publics,  par  décision  de  la 
Commission  impériale,  et  la  dernière  aux  termes  de  l’article  16 
du  règlement,  M.  Pa,ul  Mardi,  l’un  de  ses  chefs,  faisant  partie 
du  jury. 

Comme  toujours,  le  compartiment  français  se  distinguait 
entre  tous  par  la  variété,  la  pureté  et  l’élégance  des  produits 
qui  s’y  trouvaient  entassés  et  qui  excitaient  l’admiration  géné- 
rale par  l’originalité  des  formes  et  la  perfection  de  la  déco- 
ration artistique. 

L’exposition  anglaise,  où  s’étalaient  de  magnifiques  échan- 
tillons de  porcelaine  tendre,  de  parian,  de  grès  et  de  faïence 
fine,  de  majoliques,  etc.,  etc.,  venait  affirmer  une  fois  de  plus 
qu’au  point  de  vue  technique,  les  potiers  du  Staffordshire • 
n’ont  pas  de  rivaux. 

Les  expositions  allemandes,  bien  que  venant  au  troisième 
rang,  offraient,  surtout  celle  de  la  Prusse,  une  variété  d’objets 
de  céramique  décorative  qui  frappaient  le  regard  par  la  per- 
fection du  travail,  la  beauté  des  formes  et  le  fini  de  l’ornemen- 
tation. 

Ces  trois  grandes  nations,  qui  marchent  à la  tête  du  mouve- 
ment industriel,  ont  obtenu  près  des  quatre  cinquièmes  des; 
récompenses  votées  par  le  jury,  comme  le  prouve  le  tableau 
suivant  : 
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PAYS. 

EXPOSANTS. 

MÉDAILLES 

d’or. 

MÉDAILLES 

d’argent.  g 

S 

PENSES. 

SS 

dS 

■<  j- 

« -a 

« o 

MENTIONS 

honorables. 

TOTAL. 

France .... 

86 

3 

14 

32 

19 

68 

Grande-Bretagne. 

17 

2 

3 

5 

3 

13 

Prusse  .... 

25 

» 

2 

2 

3 

7 

Autriche  . . . 

46 

» 

2 

1 

2 

5 

États  secondaires. 

5 

» 

« 

3 

» 

3 

149 

5 

21 

43 

27 

1 

96 

La  céramique  belge  n’avait  pas  le  privilège  d’attirer  cette 
foule  de  visiteurs  qui,  amenés  par  la  seule  curiosité,  ne  s’ar- 
rêtent que  devant  des  productions  exceptionnelles,  vrais  pro- 
diges de  richesse  et  de  décoration  artistique  enfantés  à grands 
frais , et  passent  dédaigneusement  devant  les  expositions 
modestes  d’objets  d’usage  courant  qui  n’ont  d’autre  mérite  que 
leurs  bonnes  qualités  et  leur  bas  prix. 

Du  reste,  nos  produits  exposés  au  Champ-de-Mars  ne  pou- 
vaient donner  aux  visiteurs  compétents  qu’une  idée  très-impar- 
faite de  notre  industrie  céramique,  et  ce  n’est  pas  sans  un  bien 
vif  regret  que  nous  avons  constaté  que,  de  tant  d’établissements 
belges,  cinq  seulement  y étaient  représentés. 

MM.  Boch  frères,  à Kéramis  et  à Tournai,  avaient  envoyé 
des  spécimens  aussi  nombreux  que  variés  de  faïences  fines,  de 
grès-cérames  et  de  porcelaines  tendres  ; — MM.  Monseu  et  Cie, 
à Haine-Saint-Pierre,  et  Lecat,  àBaume-Saint-Vaast,  des  grès- 
cérames  communs  ; — M.  Barth,  à Andenelle,  des  pipes  en 
terre;  — enfin  MM.  Demol  père  et  fils,  des  faïences  d’art 
peintes  par  eux-mêmes.  — Des  neuf  porcelaineries  belges,  une 
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seule  s’était  fait  inscrire  : elle  ne  s’est  pas  présentée  au  concours. 

Le  jury  a voté  à MM.  Boch  la  médaille  d’argent;  à 
MM.  Demol  et  Monseu,  celle  de  bronze;  à MM.  Lecat  et  Barth, 
la  mention  honorable. 

Dans  l’examen  que  nous  allons  faire,  spécialement  au  point 
de  vue  de  l’industrie  nationale,  des  produits  exposés  dans 
chacun  des  groupes  de  la  classe  17e,  nous  aurons  l’occasion 
de  faire  ressortir  le  mérite  de  ces  derniers  exposants. 

PREMIER  GROUPE. 


TERRES  CUITES. 

Plastique. 

Deux  mérites  différents  sont  exigés  des  productions  de  la 
plastique  : elles  doivent  être  considérées  tour  à tour  comme 
produits  industriels  et  comme  œuvres  d’art.  La  composition 
de  la  pâte,  les  qualités  intrinsèques  que  donne  le  travail  aux 
objets  façonnés,  telle  est  la  part  du  mérite  industriel  ; le  mérite 
artistique  consiste  exclusivement  dans  l’élégance  des  formes 
et  dans  l’harmonie  des  proportions.  N’ayant  pas  à nous  occuper 
ici  de  la  plastique  sous  ce  dernier  rapport,  nous  nous  borne- 
rons à juger  de  la  fabrication  proprement  dite  et  des  qualités 
céramiques  exigées  des  produits  au  point  de  vue  de  leur  des- 
tination. 

Quel  que  soit  le  genre  d’ornements  auquel  on  les  applique, 
qu’il  s’agisse  même  de  figures  servant  à la  décoration  des 
monuments  publics,  des  maisons  particulières,  des  parcs  et 
des  jardins,  les  produits  que  le  plasticien  livre  au  commerce 
doivent  posséder  certaines  qualités  essentielles  : ils  doivent 
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résister  aux  chocs,  à la  souillure,  aux  intempéries  de  l’air, 
surtout  à la  gelée.  Ces  qualités,  une  composition  dure,  solide, 
compacte  et  cuite  à une  haute  température  peut  seule  les  deur 
donner.  On  n’y  doit  employer  qu’une  argile  pure,  dégraissée  par 
du  sable  fin  ou  du  ciment  bien  pulvérisé,  en  quantité  suffisante 
pour  que  la  pâte,  tout  en  conservant  la  mollesse  nécessaire  pour 
reproduire  nettement  les  moindres  détails  du  modèle,  n’éprouve 
point,  pendant  la  cuisson,  ce  premier  degré  de  ramollissement 
qui  caractérise  la  poterie  de  grès  et  se  décèle  par  l’aspect 
lustré  qu’on  remarque  dans  la  cassure. 

Lorsque  toutes  ces  conditions  sont  réunies,  la  terre  cuite 
est  susceptible  de  recevoir  par  le  moulage  toutes  les  formes 
qu’on  veut  lui  donner,  et  de  fournir,  pour  les  constructions 
civiles  ou  monumentales,  des  pierres  d’ornement  aussi  belles  et 
plus  solides  que  les  pierres  de  taille,  sur  lesquelles  elles  ont, 
en  outre,  le  grand  avantage  d’être  à meilleur  marché. 

Aussi  la  plastique  a pris  un  développement  considérable 
dans  les  pays  où  les  pierres  naturelles  font  défaut  (en  Alle- 
magne, en  Angleterre,  en  France  et  en  Italie).  L’emploi  de 
la  terre  cuite  en  Angleterre  a révélé  un  fait  remarquable  : 
elle  ne  se  noircit  pas  aussi  rapidement  que  la  pierre  et  peut 
être  nettoyée  plus  facilement. 

Au  point  de  vue  des  progrès  réalisés  dans  les  différentes 
branches  de  la  céramique  depuis  le  dernier  concours  uni- 
versel, on  doit  placer  au  premier  rang  le  perfectionnement  de 
la  plastique,  appelée  de  plus  en  plus  à fournir  les  moyens  de 
satisfaire  le  besoin  général  de  luxe  et  d’élégance  qui  se  mani- 
feste dans  le  dessin  de  la  plupart  des  constructions  modernes. 

Les  exposants  allemands  se  distinguent  surtout  par  la  qua- 
lité de  leurs  produits. 

Nous  signalerons  en  première  ligne  la  maison  Ernest 
March,  à Charlottenbourg  près  de  Berlin.  Parmi  les  œuvres 
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d’élite  quelle  a exposées,  il  en  est  une  qui  mérite  une 
mention  toute  spéciale  : la  statue  de  la  Prusse,  exécutée  en 
grandeur  naturelle,  d’après  le  modèle  du  professeur  Albert 
Wolfs.  Le  piédestal  est  garni  de  charmantes  statuettes  repré- 
sentant le  commerce,  l’industrie,  la  science  et  la  guerre. 

Nous  citerons  encore  les  médaillons  des  chimistes  célèbres, 
qui  orneront  la  façade  de  l’Ecole  de  chimie  en  construction  à 
Berlin.  Les  modèles  en  sont  dus  à M.  Guillaume  Wolfs. 

Enfin,  dans  un  autre  genre,  nous  appellerons  l’attention  sur 
la  collection  non  moins  remarquable  de  têtes  de  chevaux  exé- 
cutées d’après  les  types  du  professeur  Rauch. 

L’exposition  de  M.  Albert  Augustin,  à Laubau,  ne  le  cède 
à la  précédente  ni  sous  le  rapport  du  nombre  des  produits,  ni 
'sous  celui  de  leur  dureté  et  de  leur  bonne  exécution.  Sa 
Minerve , haute  de  2 mètres,  en  argile  jaune,  est  très-bien 
réussie  et  se  détache  heureusement  sur  le  ton  de  brique  d’une 
façade  de  5 mètres  de  longueur  sur  10  d’élévation,  qui  constitue 
elle-même  un  charmant  spécimen  d’un  genre  de  construction 
en  grande  vogue  à Berlin. 

Le  noyau  du  mur  fait  de  briques  ordinaires  reçoit  un 
revêtement  de  demi-briques  à arêtes  vives,  très-bien  cuites, 
tantôt  jaunes,  tantôt  rouges,  ayant  même  souvent  les  deux 
teintes  combinées  de  façon  à produire  des  dessins  variés. 

Ce  revêtement,  d’ordinaire  en  briques  creuses,  fait  avec  un 
excellent  mortier,  non-seulement  sert  à décorer  le  bâtiment, 
mais  encore  a pour  effet  de  le  garantir  de  l’humidité  et  de 
rendre  les  appartements  frais  en  été  et  chauds  en  hiver,  les 
murs  de  briques  creuses  étant  un  très-mauvais  conducteur  du 
calorique. 

C’est  en  construisant  ce  revêtement  qu’on  y applique  les 
objets  en  terre  cuite  dont  la  façade  doit  être  ornée. 

M.  Augustin  a entrepris  la  décoration  de  l’hôtel  de  ville  de 
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Berlin,  qui  sera  doublement  remarquable  par  la  richesse  et  par 
le  bon  goût  de  ses  ornements. 

La  magnifique  collection  de  MM.  Villeroy  et  Boch,  à Mett- 
lach,  comprend  également  des  pièces  de  couleurs  très-variées  : 
blanches,  grisâtres,  jaunâtres,  jaune  foncé,  rouges  de  diffé- 
rents tons.  Elles  sont  d’une  dureté  rare,  et  celles  qu’on  destine 
à la  décoration  des  bâtiments  sont  très-soignées  et  strictement 
exécutées  d’après  le  style  prescrit.  Les  statues  de  lm,20  à 
lm,40,  qu’on  voit  dans  la  chapelle  du  Parc,  sont  dues  à de 
véritables  artistes. 

Il  n’est  que  juste  de  mentionner  avec  honneur  deux  autres 
expositions  allemandes  : M.  C.  Vidal,  à Fernsicht  (Holstein), 
a présenté  des  statues  de  lm,24  de  haut , d’une  teinte  très- 
belle  et  d’un  fini  admirable  ; ses  briques  de  couleur,  pressées 
et  moulées,  sont  très-employées  dans  le  nord  de  l’Allemagne. 
Le  parti  qu’on  peut  en  tirer  est  très-bien  indiqué  par  une 
chambranle  de  porte  cochère. 

Si  la  collection  de  M.  Henri  Drasche,  à Inzerdorf  près  de 
Vienne,  n’est  pas  à l’abri  de  reproches  quant  au  moulage  et  à 
la  dureté  de  la  pâte,  ses  défauts  se  rachètent  en  partie  par 
une  qualité  essentielle,  le  bas  prix.  Une  des  grandes  statues 
qui  y figurent,  l'Autriche , n’est  cotée  qu’à  500  francs. 

L’Angleterre,  qui,  la  première,  a su  remplacer  entièrement  la 
pierre  de  taille  sculptée  par  la  terre  cuite  dans  la  construc- 
tion des  églises  gothiques,  maintient,  en  1867,  la  réputation 
qu’elle  s’est  faite  dans  les  concours  antérieurs.  Ses  pièces  d’or- 
nementation monumentale  sont  d’une  complète  perfection  et 
les  teintes  de  la  pierre  naturelle  s’y  reproduisent  de  manière 
à faire  illusion. 

Parmi  les  ouvrages  exposés,  nous  signalons  : le  portique  de 
M.  Blashfield  (J.-M.),  de  Stamfort;  les  châssis,  meneaux  et 
traverses  de  fenêtres  de  M.  Blanchard , de  Londres,  qui  se 
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distinguent  par  leur  exécution  et  la  richesse  des  ornements. 
Nous  citerons  aussi  un  monument  funéraire  élevé  dans  le  Parc 
et  le  bâtiment  servant  d’abri  aux  chaudières  à vapeur,  construit 
à l’imitation  de  la  mosquée  de  Synd  Oosman,  à Almedabad. 

A l’inverse  de  l’Angleterre,  la  France  expose  principale- 
ment de  la  plastique  statuaire,  où  se  confirme  son  aptitude 
tout  exceptionnelle  pour  tous  les  genres  de  fabrication  dans 
lesquels  l’art  domine. 

Les  frères  Gossin  ont  exposé  dans  le  Parc  un  groupe  de 
statues  et  de  vases  * qui  auraient  figuré  avec  honneur  dans  la 
classe  3,  parmi  les  œuvres  d’art. 

Dans  la  chapelle  du  Parc,  on  admirait  les  statues  deM.  Cham- 
pagneulle,  de  Metz,  dont  l’établissement  ne  date  que  de  1862, 
et  dont,  aujourd’hui,  les  produits  sont  accueillis  avec  grande 
faveur  non-seulement  en  France,  mais  encore  en  Angleterre, 
en  Belgique,  en  Espagne  et  même  en  Allemagne,  où  ils  n’ont 
plus  rien  à redouter  de  la  concurrence  de  Munich.  Ses 
statues,  même  les  plus  grandes,  exposées  à la  chapelle 
du  Parc  et  au  Palais,  sont  faites  d’une  seule  pièce,  sans  aucun 
joint  ni  raccord  après  cuisson.  Une  statue  de  saint  Paul,  de 
lm,75  de  hauteur,  en  terre  brute,  sans  aucun  enduit  ou  colo- 
riage, ne  présentait  pas  la  moindre  fissure.  Cette  pièce,  exposée 
comme  type  de  fabrication,  attestait  le  haut  degré  de  perfec- 
tion que  M.  Champagneulle  a su  atteindre  dans  l’espace  de 
cinq  ans. 

Ajoutons  qui  ci  particulièrement  le  mérite  de  l’exécution 
était  mis  au  service  d’une  inspiration  élevée.  On  ne  pouvait 
passer  indifférent  devant  ces  belles  créations  du  génie  chré- 
tien, dont  l’idéalité  mystique  s’exprimait  par  les  formes  les 
plus  pures  et  les  lignes  les  plus  harmonieuses.  N’omettons  pas 
de  dire  que  le  fabricant  a su  réduire  ses  prix  de  manière  à 
mettre  ces  belles  œuvres  à la  portée  des  plus  humbles  églises 
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de  campagne,  d’où  il  serait  à désirer  quelles  vinssent  bientôt 
déloger  ces  figures  grossières,  parfois  même  grotesques,  qui 
non-seulement  déparent  les  sanctuaires,  mais  ressemblent 
plutôt  à des  idoles  ou  à des  fétiches  qu’à  des  images  sacrées 
dont  l’aspect  doit  contribuer  à ennoblir  les  sentiments  des 
fidèles. 

On  admirait  encore  le  fini  de  l’autel  et  des  statuettes  de 
MM.  Garnaud,  Clémendot  et  Cie,  de  Paris,  et  l’excellente  exé- 
cution des  ornements  de  tout  genre  (fonts  baptismaux,  bancs 
de  communion,  bénitiers,  etc.)  de  Mme  veuve  Jean  De  Bay, 
de  la  même  ville. 

Enfin,  et  c’était  peut-être  la  pièce  la  plus  remarquable  de 
l’exposition,  on  avait  installé,  dans  le  jardin  de  la  section  ita- 
lienne, un  magnifique  portique  en  terre  d’un  brun  rougeâtre, 
avec  bas-reliefs,  figurines  et  bustes,  dans  le  style  de  la  renais- 
sance italienne  et  dans  le  genre  de  ces  portes  de  Florence 
tant  vantées,  chefs-d’œuvre  du  célèbre  Lorenzo  Ghiberti.  Ce 
travail,  exposé  par  M.  André  Boni,  de  Milan,  excitait 
l’admiration  tant  par  ses  proportions  que  par  sa  parfaite 
réussite. 

Il  paraîtra  extraordinaire  que  la  Belgique , qui  possède  de 
nombreux  gisements  d’argile  plastique,  une  population  ouvrière 
habile  et  expérimentée  dans  le  travail  des  terres  réfractaires, 
et  des  artistes  qu’on  lui  envie  et  qui  pourraient  lui  donner  des 
chefs-d’œuvre  pour  modèles,  soit,  jusqu’à  ce  jour,  restée  pour 
ainsi  dire  indifférente  à la  pratique  de  la  plastique  monumen- 
tale. La  cause  en  est  peut-être  dans  l’abondance  et  l’excellente 
qualité  de  nos  pierres  de  taille  ; mais  ce  n’en  est  pas  moins, 
dans  la  céramique  belge,  une  lacune  regrettable  qui  prive  nos 
architectes  de  matériaux  d’ornementation  ou  de  décoration 
dont  ils  tireraient  un  très-grand  parti  pour  l’édification  des 
églises  et  des  bâtiments  à destination  déterminée,  tels  que 
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maisons  decoles  communales,  maisons  d’ouvriers,  etc.,  qui  doi- 
vent être  construites  dans  des  vues  d’économie  bien  entendue. 

Nous  nous  permettons  d’appeler  sur  ce  point  l’attention 
sérieuse  de  nos  industriels. 

DEUXIÈME  GROUPE. 


FAÏENCES. 

Jadis  on  ne  désignait  sous  le  nom  de  faïence  qu’une  poterie 
que  caractérisaient  parfaitement  sa  pâte  colorée,  sa  texture 
lâche  et  son  émail  rendu  opaque  par  l’étain. 

La  même  dénomination  fut  donnée  plus  tard  à des  poteries 
de  compositions  très-difierentes,  mais  toutes  à pâte  blanche  et 
opaque,  à texture  fine  et  à vernis  transparent. 

Aujourd’hui  l’industrie  céramique  produit  de  nombreuses 
variétés  de  ces  faïences  fines,  qui  peuvent  se  partager  en  deux 
ordres  : les  faïences  fines , dont  la  pâte  est  perméable  et  le 
vernis  tendre,  généralement  connues  sous  le  nom  de  terres  de 
pipe;  et  les  faïences  fines,  dites  faïences  ou  terres  anglaises , 
dont  la  pâte  est  dense  et  la  couverte  dure. 

La  terre  de  pipe  que  Potter  fit  le  premier  en  France,  vers 
l’époque  de  la  paix  d’Amérique,  est  formée  d’un  corps  de  pâte 
composée  d’argile  plastique,  blanche  ou  susceptible  de  blanchir 
au  feu,  de  sable  ou  de  silex  finement  broyé.  Le  vernis  est  un 
silicate  alcalino-plombique. 

Cette  poterie  présente  de  graves  inconvénients  qui  tiennent 
à sa  nature  même  : son  vernis,  outre  qu’il  ne  peut  résister  au 
tranchant  du  couteau  non  plus  qu’aux  frottements  auxquels 
l’expose  un  usage  de  tous  les  jours,  tressaille  même  souvent  en 
passant  du  chaud  au  froid  ou  du  froid  au  chaud,  et  alors  la 


— 70  — 


porosité  du  biscuit  permet  la  filtration  des  liquides  et  des 
matières  grasses  qui  donnent  à la  poterie  un  aspect  sale  des 
plus  désagréables.  Aussi  les  terres  de  pipe,  bien  que  d’un  prix 
moins  élevé,  sont  de  plus  en  plus  délaissées  pour  les  belles 
faïences  modernes  à couverte  dure , créées  par  le  célèbre 
Wegdwood,  et  que  les  habitants  du  Staffordshire  fabriquent 
aujourd’hui  avec  une  perfection  telle  qu’ils  exportent  leurs 
produits  dans  le  monde  entier. 

Ces  faïences  fines,  dures,  qui  dans  le  commerce  portent  les 
noms  de  cailloutage , de  demi-porcelaine,  de  porcelaine  opaque, 
iïironstone,  de  lithocérame , etc.,  sont  constituées  par  un  bis- 
cuit dense  qui  a pour  éléments  l’argile  plastique,  le  silex,  le 
kaolin  et  le  feldspath  ou  la  pegmatite  altérée.  Elles  se  cuisent 
à une  température  qui  varie  de  80  à 100  degrés  P.  W. 

On  fait  entrer  dans  la  composition  de  leur  vernis  du  borax 
et  du  feldspath  qui,  outre  une  grande  dureté,  lui  donnent  la 
propriété  de  s’accorder  parfaitement  avec  le  corps  de  pâte. 

Faïence  émaillée . 

Comme  poterie  d’usage  domestique,  la  faïence  à couverte 
stannifère  ne  tardera  guère  à disparaître  du  commerce.  Depuis 
longtemps  l’Angleterre  n’en  fait  plus  et  elle  est  de  jour  en  jour 
plus  délaissée  sur  le  continent.  Forcée,  dans  la  lutte  qu’elle 
soutient  contre  la  faïence  fine,  à se  retrancher  dans  le  bon 
marché,  elle  ne  donne  plus  que  des  objets  .négligés , de  forme 
et  d’aspect  lourds,  recouverts  d’un  émail  épais  et  sujet  à se 
gercer. 

Au  contraire,  comme  poterie  décorative  et  de  luxe,  la  faïence 
émaillée  est  en  voie  de  reconquérir  la  position  élevée  quelle 
possédait  aux  xve  et  xvie  siècles.  Elle  est  rentrée  en  honneur 
depuis  une  vingtaine  d’années;  elle  satisfait  le  goût  chaque 
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jour  croissant  de  lelégance ; les  nombreux  objets  d’art  quelle 
fournit,  tels  que  fontaines,  jardinières,  porte-bouquets,  vases 
à fleurs,  cache-pots,  pendules,  aiguières,  potiches,  soucoupes, 
cadres,  vases  et  plats  décoratifs,  sont  autant  de  témoignages 
des  ressources  précieuses  qu’offre  la  faïence  moderne  pour 
l’ornementation  de  nos  maisons.  Aussi  les  faïences  artistiques 
occupaient  au  Champ-de-Mars  une  place  des  plus  distinguées, 
non-seulement  par  le  nombre,  mais  surtout  par  la  qualité  des 
objets  étalés.  Tous  les  genres  y étaient  admirablement  repré- 
sentés, et  les  imitations  des  bas-reliefs  de  Luca  délia  Robbia, 
des  majoliques  de  Orazio  et  Flaminino  Fontana,  du  maëstro 
Georgio  da  Gubbio  et  de  Bernard  Palissy , enfin  des  faïences 
de  Perse,  de  Nevers,  de  Rouen  et  de  Moustier  attestaient  que 
les  artistes  faïenciers  d’aujourd’hui  se  sont  placés  à la  hauteur 
de  leurs  illustres  maîtres. 

Sous  le  rapport  des  qualités  artistiques,  de  l’élégance  des 
formes,  de  l’originalité  et  de  la  nouveauté  de  l’ornementation, 
l’exposition  française  brillait  au  premier  rang.  On  ne  se  las- 
sait pas  d’admirer  les  faïences  orientales  de  M.  Deck,  de  Paris; 
de  MM.  CollinotetCie,  de  Boulogne  ; les  Palissy  de  M.  Avisseau, 
de  Tours;  de  M.  Pull,  de  Paris;  les  faïences  en  vieux  Nevers 
de  M.  Signoret,  de  Nevers;  celles  en  vieux  Rouen  de  MM.  Genlis 
et  Rudhart,  de  Paris;  de  M.  Ulisse,  de  Blois,  et,  par-dessus 
tout,  les  imitations  des  faïences  persanes,  de  Rouen,  de  Mous- 
tier, etc.,  disséminées  dans  la  splendide  réunion  de  chefs- 
d’œuvre  qu’étalait  aux  regards  émerveillés  la  célèbre  Manu- 
facture impériale  de  Sèvres. 

Si  le  contingent  en  faïences  décoratives  apporté  au  concours 
par  les  potiers  anglais  était  moins  varié  que  celui  du  comparti- 
ment français,  il  l’emportait  sous  le  rapport  des  qualités  céra- 
miques. Solidité  du  biscuit,  netteté  des  reliefs,  vivacité  et  éclat 
des  couleurs,  beauté  des  glaçures,  tout  y était  parfait.  L’œil 
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le  plus  clairvoyant  y eût  vainement  cherché  la  moindre  tres- 
saillure,  défaut  si  compromettant  pour  la  durée  des  objets,  et 
dont  n’étaient  pas  exemptes  certaines  pièces  exposées  par  des 
artistes  français  du  plus  grand  mérite. 

Comme  dans  les  précédents  concours,  l’exposition  de 
M.  Minton,  de  Stoke-sur-Trent,  mérite  les  plus  grands  éloges. 
Tout  le  monde  a remarqué  ses  grands  vases  à anses,  à reliefs, 
ses  coquilles  marines  de  dimensions  colossales,  ses  tabourets 
si  coquets,  ses  fauteuils  si  élégants  qui  ornaient  le  jardin  de 
la  section  anglaise,  témoignant  à la  fois  d’une  fabrication  portée 
au  dernier  degré  de  perfection  et  du  génie  inventif  et  original 
de  l’éminent  potier. 

Le  contingent  en  faïences  d’art  de  MM.  W.-T.  Copeland  et 
fils,  quoique  moins  riche  que  le  précédent,  renfermait  des 
pièces  très-distinguées,  parmi  lesquelles  nous  devons  signaler 
particulièrement  de  grands  vases  de  jardin  et  des  cache-pots 
à reliefs. 

L’Italie , qui  fut  le  berceau  de  la  faïence  d’art , et  dont  les 
anciens  produits  sont  encore  recherchés*  comme  de  vrais 
modèles  de  goût  et  d’élégance,  l’Italie  borne  aujourd’hui  tous 
ses  efforts  à la  reproduction  fidèle  des  œuvres  des  célèbres 
fabriques  de  Faënza,  d’Urbino,  de  Castel-Durante  et  de 
Gubbio. 

La  Manufacture  de  porcelaine  de  Doccia,  fondée  en  1735 
par  le  marquis  Charles  Ginori,  a envoyé  de  nombreux  spéci- 
mens de  faïences  décorées  (style  Raphaël  eLautres),  dont  la 
parfaite  exécution  fait  regretter  que  le  propriétaire  actuel,  le 
marquis  Laurent  Ginori-Lisci,  se  contente  de  copier  des 
œuvres  empruntées  au  passé  et  ne  cherche  pas  à en  créer  par 
lui-même  qu’il  pût  signer  de  son  nom. 

La  Manufacture  Ginori  est  celle  qui,  jusqu’à  présent,  a le 
mieux  réussi  les  lustres  imités  du  maëstro  Georgio. 


— 73  — 


Le  compartiment  italien  nous  offre  encore  une  collection 
d’objets  variés,  qui  portent  le  véritable  cachet  d’œuvres  d’art  et 
justifient  les  distinctions  décernées  dans  les  concours  précé- 
dents à M.  Joseph  Devers,  peintre  sur  émail  du  roi  Victor- 
Emmanuel. 

C’est  encore  à cet  artiste  que  sont  dus  les  couronnes  qui 
ornaient  le  toit  du  pavillon  de  l’Empereur,  le  bas-relief  qu’on 
remarquait  à la  façade  de  sortie  de  l’église  du  Parc,  et  le  grand 
tableau  émaillé  qui  figurait  avec  tant  d’éclat  sur  le  pavillon 
florentin. 


Faïence  fine. 

Comme  nous  l’avons  dit,  ces  poteries  se  divisent  en  faïence 
fine  tendre,  vulgairement  nommée  terre  de  'pipe,  et  faïence 
fine  dure,  ou  terre  anglaise. 

La  première,  qui  est  la  plus  ancienne  et  la  moins  solide,  ne 
se  fabrique  plus  guère  que  sur  quelques  points  isolés  du  con- 
tinent, notamment  en  Belgique,  et  finira  par  céder  la  place  *à 
ces  belles  faïences,  à couverte  dure  et  résistante,  dont  la  com- 
position nous  a été  apportée  de  l’Angleterre,  et  que  son  prix 
sans  cesse  diminuant  met  à la  portée  delà  majeure  partie  des 
consommateurs.  C’est  de  ces  dernières  que  nous  avons  à nous 
occuper  particulièrement. 

L’industrie  faïencière  a pris  dans  la  Grande-Bretagne  un 
immense  développement.  Elle  y compte  plus  de  200  manufac- 
tures, dont  la  production  annuelle  est  estimée  à plus  de 

60.000. 000  de  francs,  les  trois  quarts  à peu  près  de  ce  que 
produit  l’Europe  entière. 

L’exportation  de  la  faïence,  qui  n’était  en  1851  que  de 

28 . 000 .  000  de  francs , s’est  élevée , en  1 866 , à plus  de  4 1 , 000 , 000 . 

C’est  surtout  dans  le  nord  du  Staffordshire,  dans  le  district 
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dit  the  poteries,  qui  n’a  que  de  4 à 5 lieues  d’étendue,  que  se 
trouve  le  grand  centre  de  cette  industrie.  La  plupart  des  fabri- 
ques produisent  de  la  faïence  fine  et  de  la  porcelaine  tendre,  à 
pâte  phosphatée  : celle-ci,  à part  les  os,  se  compose  des  mêmes 
éléments  que  la  faïence  et  se  cuit  à peu  près  à la  même  tempé- 
rature. 

Il  est  à remarquer  que  le  sol  de  ce  district  ne  fournit 
aucune  des  matières  constitutives  des  pâtes  céramiques. 
Les  argiles  se  tirent  du  comté  de  Dorset  et  de  Devon;  le 
kaolin  et  le  feldspath,  des  comtés  de  Cornouailles;  le  silex 
est  recueilli  sur  les  côtes  méridionales  de  l’Angleterre.  En 
revanche,  le  bas  prix  d’un  combustible  excellent  et  de  première 
qualité,  que  les  usines  trouvent  à pied  d’œuvre  ; l’expérience  et 
l’adresse  incomparable  de  la  population  ouvrière  ; une  direction 
éminemment  intelligente  ; les  moyens  économiques  de  transport 
que  procurent  les  fleuves,  les  canaux,  les  chemins  de  fer;  le 
concours  des  industries  auxiliaires  (fonderies,  ateliers  de 
construction,  papeteries,  fabriques  de  couleurs,  etc.),  qui  se 
sont  établies  autour  des  manufactures  et  leur  fournissent,  à 
des  prix  modérés,  soit  le  matériel  pour  la  préparation  des  pâtes 
et  le  façonnage  des  pièces,  soit  les  matières  nécessaires  à la 
décoration  des  produits;  enfin,  une  organisation  puissante,  fruit 
du  temps  et  des  capitaux  considérables  qui  les  vivifient,  telles 
sont  les  conditions  de  succès  qui  assurent  aux  établissements 
du  Staffordshire  une  supériorité  redoutable  sur  tous  ceux  du 
continent. 

D’après  les  renseignements  ci-après,  on  se  fera  une  idée  du 
degré  d’importance  qu’ils  ont  atteint. 

La  population  des  poteries,  qui,  en  1738,  n’était  que  de 
12,000  habitants,  est  aujourd’hui  de  132,000.  Elle  a doublé 
tous  les  25  ans. 

Suivant  Coghill,  on  y consomme  annuellement  160, 000 tonnes 
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d’argile  préparée,  450,000  tonnes  de  houille,  4,500  tonnes 
d’os  calcinés,  importés  principalement  de  l’Amérique  du  Sud, 
1,100  tonnes  de  borax  et  d’acide  borique,  67,000  livres 
d’oxyde  de  cobalt  et,  pour  la  décoration  et  la  dorure,  12,000  onces 
d’or. 

On  ne  peut  faire  des  faïences  plus  solides,  plus  belles,  mieux 
décorées,  mieux  appropriées  à leur  destination,  que  celles  qu’on 
voyait  s’étaler  dans  le  compartiment  du  Royaume-Uni  ; c’est 
la  perfection  de  l’art  du  potier  poussée  à son  extrême  limite. 

La  célèbre  manufacture  de  MM.  Minton  et  Cie,  à Stoke- 
Upon-Trent,  que,  sous  tous  les  rapports,  il  faut  mettre  à la  tête 
des  établissements  anglais,  a maintenu  à l’Exposition  de  1867 
la  première  place  qu’elle  occupait  aux  concours  de  1851,  1855 
et  1862. 

Son  white  glaze  est  une  faïence  qui,  par  son  biscuit  d’une 
blancheur  éclatante,  d’un  grain  dur  et  serré,  approche  de  très- 
près  de  la  porcelaine  dure.  Son  vernis  bien  glacé,  brillant, 
résiste  parfaitement  au  tranchant  du  couteau  comme  aux  brus- 
ques changements  de  température. 

Son  cream  colour,  une  faïence  commune  ou  légère,  nous  a 
paru  aussi  un  peu  plus  dense  que  celle  des  concurrents. 

Viennent  ensuite  les  maisons  W. -T.  Copeland,  J.  Wedgwood, 
W.  Brownfield,  Pinder,  Bourne  et  Cie,  G.  Jones,  etc.,  etc., 
dont  les  produits,  aussi  remarquables  par  leur  qualité  supérieure 
qu’au  point  de  vue  de  la  forme  et  de  la  décoration , ont  affirmé 
une  fois  de  plus  l’incontestable  supériorité  de  la  faïence  anglaise. 

Dans  l’exposition  de  Wedgwood,  les  pièces  en  cream  colour , 
peintes  au  feu  de  moufle  par  M.  Lessore,  artiste  français  très- 
renommé  comme  coloriste,  ont  fixé  en  particulier  l’attention 
du  jury,  qui  a décerné  à M.  Lessore  la  médaille  d’argent. 

Enfin,  comme  faïence  à bon  marché,  l’exposition  de 
MM.  Primavesi  et  fils,  à Cardiff  et  Swansea,  a droit  à une 
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mention  spéciale.  Ces  industriels,  qui  occupent  près  de 
700  ouvriers,  ont  présenté  au  concours  des  assiettes  cotées 
fr.  0-40,  0-50,  0-75  et  1 franc  la  douzaine. 

Depuis  cinq  ans,  ils  ont  cessé  de  faire  entrer,  dans  la  compo- 
sition des  glaçures  ou  vernis,  l’oxyde  de  plomb,  si  nuisible  à la 
santé  des  ouvriers  chargés  de  les  préparer  et  de  les  appliquer. 

La  faïencerie  française  était  splendidement  représentée  au 
concours  de  1867.  Aux  collections  si  complètes  envoyées  par 
les  manufactures  les  plus  importantes  de  l’empire  : Sarregue- 
mines,  Montereau,  Creil,  étaient  venus  se  joindre  les  assorti- 
ments si  variés  en  poteries  d’usage  des  fabriques  de  Choisy-le- 
Roi  et  de  Gien  ; il  en  résultait  un  ensemble  qui  permettait  au 
visiteur  de  saisir  d’un  coup  d’œil  les  grands  progrès  accomplis 
depuis  une  douzaine  d’années  dans  cette  branche  si  importante 
de  la  céramique  française. 

Composée  des  mêmes  éléments  qu’en  Angleterre,  la  faïence 
dure  de  France  offre  tous  les  caractères  d’une  excellente  pote- 
rie. Le  cailloutage  supérieur  ou  china  de  Sarreguemines  ne  le 
cède  ni  en  blancheur,  ni  en  finesse,  ni  en  solidité,  aux  plus 
beaux  iron  stone  du  Stafiordshire.  Le  granit  de  Choisy-le-Roi 
vaut  sans  aucun  doute  le  china  stone  de  MM.  Pinder,  Bourne 
et  Cie. 

Quant  aux  produits  courants  si  improprement  dénommés 
porcelaines  opaques  ou  demi-porcelaines,  ils  nous  ont  paru 
généralement  moins  sonores,  moins  denses  et  conséquemment 
moins  résistants  aux  chocs  et  à l’écrasement  que  les  produits 
similaires  de  la  Grande-Bretagne.  Mais  rappelons-nous  qu’en 
1824,  la  faïence  fine  dure  était  à peine  connue  des  potiers 
français  ; que  ce  n’est  qu’en  1828  qu’ils  tentèrent  d’en  fabriquer; 
et  des  progrès  réalisés  par  eux  en  si  peu  de  temps  nous  conclu- 
rons hardiment  que  la  différence  dont  nous  venons  de  parler, 
si  réellement  elle  existe,  ne  tardera  guère  à disparaître. 
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Si  la  faïence  fine  française,  blanche  et  unie,  peut,  par  sa 
bonté  intrinsèque,  concourir  avec  la  marchandise  anglaise,  il 
est  juste  de  reconnaître  que  celle-ci  l’emporte  quant  aux  qua- 
lités extérieures,  la  forme  et  la  déooration.  Nous  n’entendons 
pas  parler  de  ces  produits  exceptionnels  ou  de  luxe,  servant  à 
l’ornementation  des  appartements,  qui  figuraient  dans  les  éta- 
lages de  Sarreguemines  et  de  Creil-Montereau,  et  dont  la  déco- 
ration est  l’œuvre  d’artistes  distingués,  tels  que  MM.  Gouvion, 
Sabourin,  Langler,  etc.  : il  s’agit  ici  de  faïences  d’usage  domes- 
tique, de  services  de  table  et  de  toilette,  en  un  mot  de  marchan- 
dises courantes,  à la  portée  de  tous.  Or,  à ce  point  de  vue,  la 
fabrication  anglaise  a le  pas  sur  celle  des  autres  pays  pour  la 
variété  des  formes  et  des  dessins.  Les  impressions  sur  biscuit 
sont  très-soignées,  les  peintures  sur  couvertes  traitées  d’une 
manière  remarquable,  et,  par  la  combinaison  de  ces  deux 
moyens,  les  fabricants  du  Staffordshire  obtiennent  des  dessins 
charmants,  encore  fort  peu  connus  en  France. 

Notons  aussi  que  les  exportations  en  faïences  françaises 
sont  de  peu  d’importance  et  quelles  ne  comprennent  que  des 
articles  de  goût  et  de  fantaisie. 

La  faïencerie  française  n’est  pas  seule  à lutter  avec  l’indus- 
trie anglaise.  La  Prusse,  la  Belgique,  l’Italie,  l’Espagne,  la 
Suède,  les  Pays-Bas,  ont  aussi  d’importantes  manufactures 
qui,  grâce  à des  droits  protecteurs,  peuvent  suffire,  en  grande 
partie  du  moins,  aux  besoins  de  la  consommation  intérieure. 

Le  jury  a décerné  la  médaille  d’argent  aux  expositions 
de  Prusse  et  de  Belgique,  qui  se  recommandaient  hautement 
par  la  qualité,  l’importance  et  le  bas  prix  des  objets. 

La  maison  Villeroy  et  Boch,  en  Prusse,  qui  occupe  près 
de  1,500  ouvriers,  en  réunissant  au  Champ-de-Mars  les  divers 
produits  des  établissements  quelle  possède  à Sept-Fontaines 
près  de  Luxembourg  (Hollande),  et  à Mettlach  et  Vaudrevanges 
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(Prusse),  avait  formé  un  étalage  magnifique,  où  étaient  repré- 
sentées presque  toutes  les  branches  de  l’industrie  céra- 
mique. 

L’établissement  de  Keramis  lez-Saint-Vaast  (Hainaut),  fondé 
en  1841  par  MM.  Eugène  et  Victor  Boch,  a toujours  soutenu 
sa  réputation  et  n’a  cessé  de  marcher  dans  la  voie  du  progrès. 
Aussi  son  chiffre  d’affaires,  qui,  en  1847,  était  de  500,000  francs 
environ,  s’élève  aujourd’hui  à près  d’un  million.  Le  nombre 
des  ouvriers  actuellement  employés  à cette  faïencerie  est  de 
près  de  400,  et  la  force  motrice,  de  55  chevaux-vapeur. 

La  porcelaine  opaque  que  la  manufacture  de  Keramis  livre 
au  commerce  est  d’une  belle  et  bonne  qualité.  Ses  assiettes  en 
faïence,  dites  terre  de  pipe , dont  il  se  fait  encore  une  assez 
grande  quantité  en  Belgique,  sont  fournies  à un  prix  qui  défie 
toute  concurrence  étrangère,  même  affranchie  des  droits  d’en- 
trée. Il  n’en  est  pas  ainsi  quant  aux  objets  fins,  dont  la  consom- 
mation est  trop  limitée  pour  que  nos  établissements , à raison 
des  frais  élevés  qu’entraîne  une  production  restreinte,  puissent 
lutter  avec  les  fabriques  du  Staffordshire. 

Nous  devons  une  mention  toute  spéciale  aux  peintures  sur 
faïence  fine  (cream  colour ) de  MM.  J.  Demol  et  fils,  à Bruxelles, 
auxquelles  le  jury  a décerné  la  médaille  de  bronze. 

La  collection  de  plats  , coupes , vases , vide-poche , chopes , 
pots  à tabac,  etc.,  exposée  par  ces  artistes  de  talent,  a été 
très-remarquée  et  méritait  de  l’être.  MM.  Demol  marchent  sur 
les  traces  de  Lessorre,  dont  les  œuvres  paraient  les  vitrines  de 
M.  Wedgwood,  et  les  pièces  qu’ils  ont  exposées  autorisent  à 
présumer  qu’ils  n’obtiendraient  pas  moins  de  succès  dans  la 
peinture  sur  porcelaine  tendre. 

Il  nous  reste , pour  terminer  le  chapitre  des  faïences  fines, 
à parler  des  perfectionnements  apportés  aux  procédés  de  fabri- 
cation. Comme  on  le  présume,  il  ne  s’en  est  point  produit  d’une 
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bien  grande  portée  dans  le  court  intervalle  de  cinq  ans  qui 
sépare  les  concours  de  1867  et  de  1862. 

En  Angleterre,  où  l’industrie  des  faïences  fines,  déjà  ancienne, 
est  parvenue  à un  haut  degré  de  perfection,  nous  n’avons  à 
mentionner  aucune  invention  notable.  On  s’est  contenté 
d’améliorer,  dans  quelques-uns  de  leurs  détails,  certains  points 
de  la  fabrication. 

Nous  mentionnerons,  par  exemple,  l’introduction,  sur  une 
assez  grande  échelle , de  la  presse  de  Needham  et  Kite , dont 
nous  avons  déjà  parlé  dans  notre  rapport  de  1862,  et  au  moyen 
de  laquelle  on  raffermit  les  pâtes  à faïence  d’une  manière  plus 
expéditive  et  plus  économique  qu’avec  les  anciennes  fosses  à 
feu  (slop-kün). 

Sur  le  continent,  les  chefs  d’établissements  qui  n’avaient 
pas  encore  été  stimulés  par  l’aiguillon  de  la  concurrence  bri- 
tannique ont  compris  la  nécessité  de  sortir  de  l’ornière  du 
passé,  d’améliorer  leurs  produits,  d’en  varier  les  formes,  d’en 
abaisser  les  prix,  et  de  se  placer  dans  de  meilleures  conditions 
de  production  en  réformant  leur  matériel  suranné. 

On  a fait  entrer  dans  la  composition  des  pâtes  le  kaolin,  qui 
blanchit  le  biscuit,  et  le  feldspath,  qui  lui  donne  un  grain  plus 
serré.  Le  vernis,  que  le  couteau  entamait  si  facilement  et  que 
de  faibles  variations  de  température  faisaient  tressaillir,  a 
acquis  aujourd’hui  beaucoup  de  résistance  et  de  solidité.  L’oxyde 
de  plomb  a été  supprimé  en  tout  ou  en  partie  et  remplacé  par 
le  borax  et  le  feldspath. 

Quelques  manufactures  ont  adopté  le  four  à flamme  ren- 
versée et  à cheminée  extérieure,  qui,  tout  en  réalisant  une 
notable  économie  de  combustible,  a le  grand  avantage  de  faire 
disparaître  cette  fumée  noire  qui  obscurcit  le  ciel,  point  impor- 
tant pour  le  District  des  Poteries , où  l’on  ne  brûle  pas  moins 
de  500,000  tonnes  de  houille  par  an. 
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Le  silex  et  les  autres  matières  dures  qui  entrent  dans  la 
composition  de  la  faïence  fine  sont  broyés  dans  des  moulins 
à blocs  du  système  de  ceux  du  comté  du  StafFordshire,  dont  la 
construction  est  aussi  simple  que  solide. 

Il  est  reconnu  aujourd’hui  qu’il  y a avantage  à broyer  les 
matières  séparément,  à l’instar  de  nos  voisins  d’outre-Manche , 
et  non  plusieurs  à la  fois,  comme  cela  se  faisait  sur  le  conti- 
nent. 

La  grande  plasticité  des  pâtes,  dont  les  faïenceries  font, 
chaque  jour , une  si  grande  consommation , et  la  force  avec 
laquelle  elles  retiennent  l’eau,  faisaient  considérer  l’opération 
du  ressuage  comme  n’étant  praticable  que  dans  des  fosses 
chauffées.  Ce  procédé,  qui  était  lent  et  dispendieux  et  pouvait 
accidentellement  donner  des  pâtes  brûlées,  est  aujourd’hui 
remplacé  par  les  presses , moyen  bien  plus  rapide  et  plus  sûr. 
La  pratique  a déjà  prononcé  sur  la  valeur  de  celle  de  Needham 
et  Kite,  que  la  fabrique  de  Montereau  vient  d’adopter  à son  tour. 

L’eau  et  surtout  la  vapeur  ont  remplacé  presque  générale- 
ment la  force  humaine,  la  plus  chère  de  toutes,  pour  mettre 
en  mouvement  les  tours  à ébaucher,  à mouler,  à tournasser. 
On  va  voir  combien  ceux  de  l’ingénieur  Dundas  S.  Porteous, 
constructeur  de  machines  à Paisley,  sont  simples  et  faciles  à 
conduire. 

Contre  un  plateau  circulaire  en  fonte,  mû  par  la  vapeur,  est 
appliqué  un  rouleau  de  friction  en  carton  dur,  horizontalement 
fixé  par  une  clavette  à l’arbre  du  tour  qu’il  entraîne  dans  son 
mouvement,  mais  sur  lequel  il  reste  verticalement  mobile.  Au 
moyen  d’une  pédale,  l’ouvrier  peut  ainsi,  à son  gré  et  suivant 
la  rapidité  de  rotation  qu’il  veut  imprimer  au  tour,  faire  gra- 
duellement descendre  le  rouleau,  du  centre  du  plateau  moteur, 
point  où  il  est  immobile,  jusqu’à  l’extrémité  du  bord,  où  il  atteint 
sa  plus  grande  vitesse. 


Le  façonnage  manuel  des  pièces,  auquel  l’ouvrier  ne  s’initiait 
que  par  une  longue  pratique  du  métier,  est  remplacé,  dans  la 
plupart  des  faïenceries,  par  le  moulage  mécanique , qui  fait 
mieux,  beaucoup  plus  vite  et  n’exige  qu’un  exercice  de  quelques 
jours. 

Sur  un  tour  mû  par  le  moteur  général  de  l’établissement,  est 
fixé,  par  un  mandrin  ou  par  des  supports  métalliques,  juste  au 
centre  de  la  girelle , le  moule  creux  de  plâtre  où  la  pièce  prend 
sa  forme  extérieure.  La  forme  intérieure  lui  est  donnée  par 
une  estèque  ou  calibre  assujetti,  soit  à une  tige  verticale  mobile, 
suspendue  à un  contre-poids,  soit  à une  règle  horizontale  qui 
s’élève  et  s’abaisse  au  moyen  d’une  charnière. 

L’ouvrier,  ayant  jeté  dans  le  moule  une  masse  de  pâte  pro- 
portionnée à l’objet  à mouler,  fait  descendre  progressivement 
le  calibre  jusqu’au  fond  du  moule,  et,  comprimant  la  pâte  contre 
ses  parois  par  le  mouvement  imprimé  au  tour,  façonne  la  pièce 
en  quelques  secondes.  Il  coupe  ensuite  l’excès  de  pâte  qui 
déborde,  puis,  après  avoir  arrêté  le  tour,  enlève  le  moule,  qu’il 
remplace  aussitôt  pour  recommencer  l’opération. 

Toute  pièce  de  forme  régulière  de  platerie  ou  de  creux  peut 
être  façonnée  par  ce  moyen,  avec  une  économie  considérable 
de  main-d’œuvre,  le  moulage  mécanique  pouvant  être  confié  à 
des  femmes  ou  à de  jeunes  apprentis. 

La  question  si  importante  du  combustible  est  devenue,  sur 
le  continent,  l’objet  des  plus  sérieuses  préoccupations.  La 
houille,  en  effet,  intervient  dans  les  frais  de  fabrication  pour 
une  très-large  part,  puisqu’il  en  faut  à peu  près  4 kilogrammes 
pour  en  produire  un  de  faïence.  Aussi  a-t-on  tenté  bien  des 
moyens  en  vue  d’économiser  le  combustible  nécessaire  au 
chauffage  des  fours. 

Dans  le  four  à flamme  renversée,  inventé  vers  1856  par 
M.  Cochrane,  les  produits  de  la  combustion  entraient  dans  la 
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chambre  à cuire  par  de  petites  cheminées  placées  en  regard 
des  alandiers,  et  sortaient  du  laboratoire  par  une  cheminée 
qui  se  trouvait  au  centre  du  four,  sous  le  pavement  duquel  ils 
circulaient  avant  de  se  rendre  dans  une  grande  cheminée 
extérieure,  commune  à plusieurs  fours. 

Par  cette  disposition,  on  utilisait  mieux  le  combustible,  le 
four  étant  chauffé  à la  fois  par  la  flamme  montante  et  par  la 
flamme  descendante. 

C’est  en  faisant  application  du  même  principe  que  M.  Boch, 
de  Mettlach,  a imaginé,  il  y a une  dizaine  d’années,  un  sys- 
tème de  four  qui  a le  grand  avantage  de  rendre  très-uniforme 
la  température  des  différentes  parties  du  laboratoire.  Il  a été, 
depuis,  adopté  à Sarreguemines,  àChoisy-le-Roi,  et  dans  toutes 
les  fabriques  de  la  Société  Villeroy  et  Boch. 

Ce  four,  qui  a jusqu’à  7 mètres  de  diamètre,  reçoit  la  flamme 
qui  sort  des  alandiers,  par  de  petites  cheminées  placées  vis-à-vis 
de  ces  derniers  et  par  une  ouverture  percée  au  centre  du 
pavement.  Après  avoir  parcouru  le  laboratoire,  les  flammes 
sortent  par  des  carneaux  ménagés  à égale  distance  des  foyers 
extérieurs  et  du  foyer  central,  en  traversant  sous  le  pavement 
un  conduit  qui  aboutit  à une  grande  cheminée,  commune  à 
huit  fours  semblables. 

Une  ouverture  d’un  mètre  de  diamètre,  pratiquée  au  sommet 
du  dôme  et  qu’on  bouche,  pendant  la  cuisson,  au  moyen  d’un 
couvercle  formé  de  briques  creuses,  sert  à éclairer  le  labora- 
toire pendant  le  chargement  des  cazettes  et  à hâter  le  refroi- 
dissement du  four  après  la  cuite. 

Grâce  au  fort  tirage  que  détermine  la  grande  cheminée, 
toujours  chauffée  par  plusieurs  fours  en  feu,  on  peut  alimenter 
les  alandiers  de  houille  menue  et  réaliser  ainsi  une  importante 
économie. 

A Montereau,  les  cinq  fours  à cuire  en  vernis  ont  été  recon- 
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struits  d’après  le  système  de  M.  N.-A.  Bosch,  fabricant  à 
Maestricht  (1). 

Ces  fours,  qui  sont  droits  et  ronds,  sont  chauffés  par  huit  ou 
dix  alandiers.  (Voir  la  planche  n°  1,  figures  1 à 7.) 

La  flamme  qui  sort  de  chaque  alandier  se  divise,  comme 
dans  les  fours  de  Mettlach,  en  deux  courants,  dont  l’un  s’élève 
le  long  de  la  paroi  interne  du  four  jusqu’à  la  voûte,  et  l’autre 
se  rend  par  un  carneau,  sous  le  pavement,  à une  cheminée 
centrale,  commune  à tous  les  alandiers,  qui  la  conduit  égale- 
ment à la  voûte.  Là  les  deux  courants  se  rejoignent  pour 
descendre  ensemble  en  léchant  les  piles  des  cazettes,  qui  con- 
tiennent les  marchandises  à cuire,  et  ils  gagnent  les  orifices 
de  sortie  ménagés  sous  le  pavement,  pour  s’échapper  enfin  par 
des  conduits  verticaux  placés  en  dehors  de  la  maçonnerie  du 
four,  au-dessus  du  dôme,  dans  une  cheminée  commune. 

Par  cette  disposition,  le  laboratoire  est  chauffé  d’une  manière 
très-régulière  et  partant  économique.  Du  reste,  nous  ne  voyons 
guère  de  différence  entre  ce  four  et  ceux  de  Mettlach,  dont 
nous  venons  de  parler,  si  ce  n’est  en  ce  que  ces  derniers  envoient 
les  produits  de  la  combustion  dans  une  cheminée  commune, 
tandis  que  chaque  four  du  système  Bosch  a sa  cheminée 
propre. 

A Creil,  après  des  essais  nombreux  et  souvent  sans  résultat, 
on  est  parvenu  à cuire  avec  tant  de  succès  dans  un  four  à gaz 
et  à chaleur  régénérée  du  système  Siemens,  qu’à  l’heure  qu’il 
est  on  y est  en  voie  de  construire  deux  nouveaux  fours. 

En  fait  d’innovations  intéressantes,  nous  avons  encore  à 
mentionner  l’application  des  impressions  lithographiques  sous 
couvertes,  faite  à Creil  et  à Montereau,  sur  marchandises 
courantes  ou  ordinaires. 


(4)  Un  brevet  d’invention  a été  pris  en  Belgique,  le  8 mai  186o. 
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Jusqu’à  présent,  on  n’avait  employé  pour  ces  impressions  que 
des  planches  de  cuivre  gravées  à la  main,  fort  coûteuses  et 
qu’il  fallait  renouveler  après  un  tirage  de  1,200  à 1,500  exem- 
plaires. Parle  procédé  lithographique,  ce  renouvellement  s’opère 
presque  sans  frais,  et  l’artiste,  faisant  lui-même  directement 
son  dessin  sur  la  pierre,  peut  varier  à l’infini  ses  sujets,  fleurs, 
ornements,  personnages  et  autres  objets. 

Nous  citerons,  en  outre,  l’application  queM.  Edouard  Grüne, 
chimiste,  à Berlin,  a faite  de  la  photographie  à la  décoration 
de  la  faïence  et  de  la  porcelaine.  Les  compartiments  de 
MM.  Villeroy  et  Boch,  de  Mettlach  (Prusse),  et  de  M.  Poyard, 
de  Paris,  offraient  des  spécimens  remarquables  de  ce  genre  de 
décoration. 

Appendice  aux  faïences  fines. 

Pipes  en  terre. 

Les  pipes,  qui,  comme  les  faïences  fines,  sont  faites  d’une 
argile  plastique,  ténue,  homogène,  blanchissant  au  feu,  con- 
stituent une  industrie  d’une  certaine  importance  en  Hollande, 
en  Belgique,  en  France  et  en  Angleterre,  où  l’on  emploie  à cette 
fabrication  plus  de  5,000  ouvriers. 

Cette  branche  de  la  céramique  ne  comptait  cependant  au 
Champ-de-Mars  que  quatre  exposants,  dont  trois,  MM.  Barth, 
à Andenelle,  province  de  Namur,  P.  van  der  Want  Azn  et 
P.- J.  van  der  Want  Azn,  de  Gouda,  ont  obtenu  une  mention 
honorable. 

L’étalage  de  M.  Barth  présentait  des  échantillons  de  toutes 
ces  variétés  qu’on  trouve  dans  le  commerce  : pipes  communes, 
pipes  longues,  pipes  de  fantaisie,  émaillées  et  non  émaillées, 
pipes  néogènes,  etc.,  etc.,  toutes  bien  modelées,  bien  moulées, 
bien  percées  et  d’une  très-bonne  couleur. 


— 85  — 


Suivant  le  goût  du  fumeur,  les  unes  sont  poreuses,  pénétra- 
bles  .au  jus  du  tabac  ; les  autres,  compactes  et  imperméables, 
ne  noircissent  point  par  l’usage. 

La  fabrique  d’Àndenelle,  qui  date  de  1855,  occupe  de  100 
à 120  ouvriers  et  produit  par  semaine  de  900  à 1,000  grosses, 
c’est-à-dire  de  129,600  à 144,000  pièces.  Le  cinquième  environ 
de  la  production  se  vend  à l’étranger. 

Les  matières  premières  se  trouvent  sur  les  lieux,  et  la  main- 
d’œuvre  y étant  peu  coûteuse,  les  pipes  de  M.  Barth  se  recom- 
mandent, en  outre,  par  la  modicité  de  leurs  prix. 

Néanmoins,  il  a été  importé  en  Belgique,  pendant  les  années 
1861  à 1864,  15,533,150  pièces,  dont  9,397,859  venaient  des 
Pays-Bas  et  4,889,393  de  France;  nos  exportations,  pendant 
le  même  laps  de  temps,  n’ont  pas  dépassé  1,596,046  pièces. 

TROISIÈME  GROUPE. 


Grès-cérames. 

Une  pâte  très-dure,  dense,  imperméable  et  sonore  distingue 
les  grès  de  tous  les  autres  produits  céramiques.  Ils  se  divisent 
en  deux  sortes  : les  grès-cérames  fins  et  les  grès-cérames 
communs. 

Objets  de  luxe  servant  comme  ornement  ou  à l’usage  de  la 
table,  les  premiers  sont  formés  d’une  pâte  très-fine,  blanche 
ou  de  couleurs  très-variées,  façonnée  avec  délicatesse  et  sou- 
vent enrichie  de  figures  en  relief  d’une  grande  netteté,  en  pâte 
d’une  autre  couleur. 

Essentiellement  composée  d’argile  plastique  pure,  de  kaolin 
et  de  feldspath,  cette  poterie  se  place,  par  sa  nature,  entre  la 
porcelaine  dure  et  la  faïence  fine  anglaise. 
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La  pâte  des  grès  communs,  qui  se  compose  d’argile  plastique 
dégraissée  avec  du  sable  quartzeux  ou  du  ciment  d’argile  ou 
de  grès,  donne  des  pièces  solides,  d’une  couleur  variant  du 
gris  de  perle  au  rouge-brun;  elle  est  imperméable  par  elle- 
même,  résiste  à l’action  corrosive  des  acides  et  constitue  une 
excellente  poterie  usuelle. 

Jouissant  d’une  grande  plasticité,  cette  pâte  se  façonne  très- 
aisément,  soit  sur  le  tour,  soit  par  le  moulage.  On  fait  par  le 
premier  moyen  les  cruchons  à bière  et  à eaux  minérales,  les 
pots  à beurre,  les  tourilles  ou  bouteilles  à acides;  par  le 
second,  les  bonbonnes,  les  cornues,  etc. 

L’emploi  des  moules  pour  la  fabrication  des  bouteilles  à 
surface  unie  a été  généralement  adopté  dans  ces  derniers  temps 
en  Angleterre,  parce  qu’il  permet  d’obtenir  des  pièces  d’une 
capacité  constante,  résultat  auquel  il  est  impossible  d’arriver 
par  le  façonnage  à la  main. 

Grès-cérames  fins. 

Les  grès-cérames  fins,  réunis  au  Palais  du  Champ-de-Mars, 
forment  une  collection  aussi  nombreuse,  aussi  brillante  que 
celle  qui  figurait  dans  les  derniers  concours  internationaux  ; 
mais,  il  faut  bien  le  dire,  il  y a peu  de  nouveautés  à y signaler. 

On  retrouve  dans  le  compartiment  anglais  ces  grès  si  élé- 
gants que  M.  J.  Wedgwood  a créés  vers  la  fin  du  xviii9  siècle 
et  que  la  célèbre  manufacture  Etruria  ne  cesse  de  produire 
avec  une  habileté  qui  défie  toute  concurrence. 

Rien  de  plus  coquet  que  ces  vases,  ces  théières,  ces  pots 
au  lait,  ces  bonbonnières,  ces  encriers,  etc.,  à pâte  colorée  en 
bleu,  en  vert,  en  gris,  en  brun,  en  noir,  avec  ornements  en 
relief  de  teintes  différentes  harmonieusement  disposées,  et  que 
l’on  connaît  sous  le  nom  d q jaspe. 
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Les  camées,  les  médaillons,  les  bas-reliefs,  aux  formes 
imitées  de  l’antique,  aux  sculptures  gracieuses  et  finement 
exécutées,  que  renfermait  la  vitrine  du  célèbre  potier  de  Burs- 
lem,  sont  de  véritables  chefs-d’œuvre. 

Nous  signalerons  tout  particulièrement  un  bas-reliei  en 
basalte  noir , représentant  la  mort  d’un  gladiateur  frappé  dans 
un  combat  d’amphithéâtre,  reproduit  d’après  une  pièce  antique 
en  terre  cuite,  aujourd’hui  en  la  possession  de  M.  Philips.  Ce 
bas-relief  est  destiné  à la  décoration  murale  des  bibliothèques 
et  des  salles  à manger. 

Nous  mentionnerons  encore  des  bas-reliefs  en  jaspes  bleus, 
verts,  lilas  et  blancs;  l’un  d’eux,  remarquable  par  ses  dimen- 
sions (15  pouces),  représente  l’Apothéose  d’Homère. 

Pour  démontrer  l’application  de  ces  jaspes  à la  décoration 
architecturale,  MM.  M.-J.  Wedgwood  et  fils  exposent  une 
cheminée  style  antique,  en  albâtre,  dont  les  panneaux  encadrent 
des  jaspes  verts  représentant,  au  bas,  des  danses  de  jeunes 
filles,  d’après  Flaxman;  au-dessus,  l’histoire  d’Achille,  par 
Pacetie,  et  sur  les  côtés,  le  jugement  de  Pâris. 

Certes,  toutes  ces  plaques  ne  sont  pas  d’une  exécution  éga- 
lement irréprochable  ; mais  l’ensemble  n’en  constitue  pas  moins 
une  œuvre  très-distinguée  et  qui  eût  défié  la  critique  si  les 
auteurs  avaient  eu  le  temps  de  remplacer  les  deux  seules 
plaques  défectueuses  qui  la  déparaient. 

Les  grès  fins  exposés  par  la  manufacture  de  Sarreguemines 
(Moselle)  peuvent,  sous  le  triple  rapport  de  la  finesse  de  la 
pâte,  de  la  variété  des  teintes  et  de  la  pureté  des  formes, 
soutenir  la  comparaison  avec  les  grès  similaires  d’Angleterre. 

Cependant,  toutes  les  pièces  étalées  n’ont  pas  ce  demi-lustre 
qui  distingue  les  grès  de  Wedgwood,  et  notre  observation 
peut  s’appliquer  surtout  à l’un  des  objets  les  plus  remarquables, 
le  grand  vase  à fond  gris-bleuâtre,  avec  relief  blanc. 
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Parmi  les  nombreux  spécimens  que  comprend  la  splendide 
collection  de  Sarreguemines,  le  jury  a revu  avec  intérêt  les 
grès  créés  en  1804  par  M.  Paul  Utzschneider  et  imitant  les 
porphyres,  les  jaspes  et  les  bois  pétrifiés,  de  manière  à tromper 
l’œil  le  plus  exercé.  Sarreguemines  est  seule  en  possession  de 
cette  fabrication  nécessairement  restreinte,  ses  produits  ne 
s’adressant  qu’à  des  amateurs  de  vases  et  d’ornements  de  style 
classique. 

Les  compartiments  de  Prusse  et  de  Belgique  présentent 
aussi  d’intéressantes  collections  de  grès  fins.  La  plus  belle  est 
incontestablement  celle  de  la  maison  Villeroy  et  Boch,  à Mett- 
lach  et  à Sept-Fontaines.  Ses  statues  d’église,  mesurant 
jusqu’à  lm,40,  et  ses  vases  de  jardin  en  grès  blanc  dit  carrare , 
joignent  à la  beauté  de  la  matière  le  mérite  d’une  parfaite  exé- 
cution. Sous  ce  dernier  rapport,  nous  devons  une  mention  par- 
ticulière au  vase  à trépied,  commandé  par  la  reine  de  Prusse. 

Nous  ajouterons  que  les  modèles  de  ces  œuvres  d’art  ont 
été  faits  par  un  artiste  des  plus  distingués,  M.  J.  Kieffer. 

Ce  carrare  céramique,  qui  figure  pour  la  première  fois  à 
une  exposition  universelle,  ne  peut  manquer  d’obtenir  une 
grande  vogue.  Sa  couleur  imitant  celle  du  marbre,  dont  il  porte 
le  nom,  au  point  que  bien  des  visiteurs  s’y  méprenaient  à quel- 
que distance  ; sa  dureté  assez  grande  pour  faire  feu  sous  le 
choc  du  briquet  et  mettre  à l’abri  d’altération  la  netteté  de  ses 
arêtes;  enfin  son  prix  relativement  peu  élevé,  sont  autant  de 
qualités  précieuses  qui  le  feront  rechercher  comme  ornement 
intérieur  ou  extérieur  des  édifices  et  des  habitations. 

L’exposition  de  MM.  Boch  frères,  à Keramis,  comprend 
un  assortiment  d’objets  d’usage  domestique  (pots  à bière,  pots 
à tabac,  vases  à fleurs,  etc.,  etc.),  qui  dénote  une  fabrication 
soignée,  intelligente,  et  se  recommande  surtout  par  le  bas 
prix  de  ses  produits. 
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Elle  comprend,  en  outre,  un  grand  choix  de  carrelages  de 
tous  les  styles  et  de  toutes  les  nuances,  fabriqués  aujourd’hui 
avec  un  plein  succès  à Louvroil  (près  de  Maubeuge),  où 
MM.  Boch  ont  établi  une  succursale.  Ces  carreaux  mo- 
saïques, plus  durs  que  l’acier  et  à l’épreuve  des  agents  chi- 
miques, se  font  par  un  procédé  aussi  simple  qu’ingénieux. 

Au  fond  d’un  moule  ayant  la  forme  et  les  dimensions  de  la 
pièce  crue,  on  introduit  un  casier  composé  de  bandelettes 
métalliques  contournées  et  disposées  de  façon  à comprendre 
autant  de  compartiments  qu’il  y a de  couleurs  et  de  nuances 
différentes  dans  le  dessin  à reproduire.  On  verse  ensuite  dans 
chaque  case  la  quantité  convenable  de  terre,  en  poudre , de 
la  couleur  voulue  et , après  avoir  retiré  le  casier,  on  achève 
de  remplir  le  moule  de  terre,  également  en  poudre  et  de 
couleur  uniforme,  pour  constituer  la  semelle  du  carreau.  On 
soumet  le  tout  à l’action  d’une  presse  qui  lui  donne  une  con- 
sistance suffisante.  Enfin  on  enlève  le  moule  et  l’on  porte  le 
carreau  au  four  de  cuisson. 

Les  carrelages  exécutés  dans  la  chapelle  du  Parc  et  dans 
le  Palais  de  l’Exposition  belge  des  beaux-arts,  montrent  le  parti 
qu’on  peut  tirer  des  carreaux  céramiques,  pour  la  décoration 
intérieure  des  édifices. 

Le  prix  de  ces  carrelages  est  de  8 à 16  francs  le  mètre,  pris 
à l’usine. 

Grès-cérames  communs. 

1°  GRÈS  A L’USAGE  DES  FABRIQUES. 


La  fabrication  des  grès  communs  est  bien  représentée  à 
l’Exposition  de  1867. 

Les  ustensiles  à l’usage  des  usines  et  surtout  des  manufac- 
tures de  produits  chimiques  sont  très-remarquables  par  leurs 

* 
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dimensions,  leurs  excellentes  qualités  et  leur  parfaite  réussite. 

L’Angleterre,  la  Belgique  et  l’Allemagne  rivalisent  digne- 
ment pour  la  grande  poterie  de  grès.  Les  bombonnes,  les 
jarres,  les  cornues,  les  bouteilles  pour  acides,  réunies  au 
Champ-de-Mars,  témoignent  de  progrès  sérieux  réalisés  dans 
cette  partie  de  l’art  du  potier. 

L’industrie  des  grès  français,  si  développée  dans  le  dépar- 
tement de  l’Oise , n’a  pas  pris  part  au  concours.  On  a peine  à 
s’expliquer  l’abstention  certainement  regrettable  des  manufac- 
tures si  renommées  de  Saveignies,  de  Chaj>elle-aux-Pots,  de 
Saint- Juste  lez-Bauvais,  de  Saint-Samson,  etc.,  dont  les  pro- 
duits auraient  pu  soutenir  la  comparaison  avec  les  pièces  de 
vente  courante  exposées  dans  les  différents  compartiments 
étrangers. 

Ce  sont  les  potiers  anglais  qui,  les  premiers,  ont  fourni  à 
l’industrie  des  produits  chimiques  les  vases  et  ustensiles 
employés  aujourd’hui  avec  tant  davantage  dans  la  préparation 
des  acides  qui  attaquent  si  promptement  les  métaux. 

Deux  fabricants  de  Lambeth,  près  de  Londres,  MM.  Stéphen 
Green  et  Doulton  et  Cie , se  sont  particulièrement  distingués 
dans  ce  genre. 

Le  premier  avait  obtenu  à l’Exposition  universelle  de  1855 
la  médaille  de  2e  classe.  Le  jury  vient  de  décerner  la  médaille 
d’argent  à M.  Doulton,  qui  seul  se  représente  au  concours 
de  1867. 

Sa  collection  frappe  au  premier  abord  par  la  grande  variété 
des  pièces  qui  la  composent  : cornues  simples  et  tubulées; 
récipients  avec  tuyau  de  décharge,  tuyau  intermédiaire  et  robi- 
nets; bassines  sphériques,  coniques  et  droites;  terrines  ordi- 
naires et  terrines  évaporatoires  ; pots  à acides  ; entonnoirs  de 
toute  forme,  etc.;  rien  n’y  manque,  et  tous  ces  instruments, 
parfaitement  imperméables  et  résistant  à l’action  des  acides 
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les  plus  puissants,  ont  des  dimensions  qui  dénotent  de  la  part 
de  l’ouvrier  une  profonde  connaissance  des  principes  du  façon- 
nage et  une  grande  adresse  dans  l’exécution. 

Le  serpentin  de  lm,25  de  haut  sur  0m,60  de  diamètre,  et 
dont  le  tuyau  d’une  seule  pièce  a un  diamètre  intérieur  de 
6 1/4  centimètres,  est  un  des  objets  les  plus  remarqués  : il 
remplacera  très-avantageusement  le  serpentin  d’argent  dont 
on  s’est  servi  jusqu’ici  dans  la  distillation  de  l’acide  pyroligneux 
épurée 

On  jugera  de  la  modicité  des  prix  auxquels  sont  livrés  ces 
différents  objets,  par  les  indications  ci-après,  extraites  du  prix 
courant  de  la  manufacture  de  MM.  Doulton  et  Cie. 


Cornues  tubulées  au-dessus  de  2 gallons . fr . 2 05  par  gallon. 

Bassines  coniques  de  6 gallons  ....  6 20  par  pièce. 

Tuyaux  de  décharge,  60  pouces.  . . . 13  75  » 

Tuyaux  intermédiaires,  4 pouces  diamètre 

intérieur 6 90  » 

Pots  à acides  au-dessus  d’un  gallon  . . 1 10  par  gallon. 

Serpentin  lm,25  de  haut  sur  0m,67  de  dia- 
mètre  144  » par  pièce. 

Robinets,  2 pouces  de  creux 34  35  » 

Terrines  évaporatoires,  18  pouces  ...  6 90  » 


La  fabrication  des  grès  dont  il  vient  d’être  question  se  fait 
en  Angleterre  sur  une  grande  échelle.  Le  district  de  Lambeth, 
où  elle  a pris  naissance,  est  resté  le  centre  le  plus  important 
de  cette  production. 

Les  argiles  de  Devonshire  et  du  Dorsetshire.  les  sables  de 
Woolwich  et  de  Charlton  sont  les  principaux  éléments  qui 
entrent  dans  la  composition  de  la  pâte. 

Les  argiles,  simplement  desséchées  et  broyées  sous  des 
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meules  en  fonte,  sont  mélangées  avec  une  quantité  de  sable  et 
de  ciment  de  même  grès,  variant  suivant  le  produit  qu’on  veut 
obtenir. 

La  pâte  est  pétrie  dans  des  tinnes  en  fonte  de  lm,85  de  haut 
sur  0m,45  de  diamètre,  et  l’on  achève  de  lui  donner  l’homo- 
généité convenable,  soit  en  la  battant  et  en  la  coupant,  soit  en 
la  laminant  entre  des  cylindres  en  fonte.  Elle  est  façonnée 
sur  le  tour,  cuite  à la  houille,  dans  des  fours  dits  Staffordshire 
ou  du  système  John  ClifF,  et  vernie  au  sel  marin. 

Ce  simple  énoncé  fait  voir  que  ces  grès  se  fabriquent  à 
Lambeth  à peu  près  comme  sur  le  continent;  d’où  il  faut  con- 
clure que  c’est  aux  soins  intelligents  apportés  dans  le  choix  et 
le  dosage  des  matières,  et  surtout  à la  grande  habileté  des 
ouvriers,  qu’on  doit  attribuer  la  supériorité  des  grès  anglais. 

De  grands  efforts  ont  été  tentés  en  Belgique  et  en  Allemagne 
pour  arriver  à produire  des  appareils  et  des  vases  chimiques 
semblables  à ceux  que  les  manufactures  de  Lambeth  livrent 
au  commerce. 

Les  objets  envoyés  à l’Exposition  par  ces  pays  témoignent 
de  l’excellence  des  résultats  obtenus,  sous  le  double  rapport 
de  la  qualité  de  la  matière  et  du  soin  apporté  au  façonnage. 

Nous  mentionnerons  surtout  les  appareils  pour  la  fabrica- 
tion du  chlore  et  la  condensation  des  vapeurs  acides,  les 
appareils  distillatoires  et  les  serpentins,  pompes,  bombon- 
nes,  etc.,  exposés  par  la  Société  anonyme  des  terres  plastiques 
et  produits  réfractaires  d’Andennes  (Belgique).  Formés  d’une 
pâte  très-dense  et  très-résistante , quoique  non  vernissée , 
ils  sont  hautement  appréciés  par  les  nombreuses  fabriques  de 
produits  chimiques  du  pays. 

Nous  devons  également  une  mention  aux  pièces  exposées 
par  MM.  F. -Ch.  Fickentscher,  à Zwickau  (Prusse),  et 
J.  Monseu  et  C,e,  à Haine-Saint-Pierre  (Belgique). 
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' Le  premier  a soumis  à l’appréciation  des  connaisseurs  un 
appareil,  pour  la  préparation  du  chlore,  qui  est  un  vrai  chef- 
d’œuvre  de  façonnage.  Sa  capacité  est  de  1,200  litres. 

L’exposition  du  second  renferme  des  tuyaux  de  40  centi- 
mètres de  diamètre  et  d’autres  appareils  employés  dans  les 
travaux  d’assainissement  des  principales  villes  de  Belgique. 
On  peut  leur  accorder  des  éloges  sans  restriction. 

2°  GRÈS  d'usage  domestique. 

Cette  poterie,  qui  se  fait  à peu  près  partout,  doit  se  consom- 
mer généralement  sur  place,  à cause  du  bas  prix  auquel  il 
faut  la  livrer.  C’est  sans  doute  pour  cette  raison  quelle  compte 
un  si  petit  nombre  de  représentants  au  Champ-de-Mars,  .son 
exhibition  ne  pouvant  procurer  aux  industriels  ni  compensation 
de  frais  ni  augmentation  de  clientèle. 

Cependant  l’étalage  de  la  manufacture  générale  des  poteries 
de  grès  de  MM.  Doulton  et  Cie  comprend  un  assortiment  très- 
complet  d’ustensiles  de  ménage;  mais  cette  poterie  se  rap- 
proche des  grès  fins  ; elle  subit  un  tournassage  qui  lui  donne  des 
contours  plus  arrêtés  et  des  surfaces  plus  unies,  sur  lesquelles 
on  applique  parfois  des  ornements  et  des  figures  en  relief, 
d’une  parfaite  netteté. 

On  assure  qu’une  certaine  quantité  de  kaolin  entre  dans  la 
composition  de  la  pâte.  Les  pièces  sont  revêtues  d’un  vernis 
vitreux  qui  leur  donne  un  aspect  très-agréable.  La  plupart 
sont  coloriées  en  jaune-brun  plus  ou  moins  foncé  à la  partie 
supérieure  ; effet  qu’on  obtient  en  les  plongeant  partiellement 
dans  de  l’eau  tenant  en  suspension  plus  ou  moins  d’ocre, 
suivant  la  teinte  à produire.  La  cuisson  se  fait  nécessairement 
en  cazettes. 

Ces  objets  de  ménage  sont  dignes  d’attention,  non-seulement 
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à raison  de  leur  bonne  qualité,  mais  surtout  à cause  de  leurs 
formes  toujours  sagement  appropriées  aux  usages  auxquels 
ils  sont  destinés.  Ils  ne  portent  ni  moulures  inutiles  ni  angles 
saillants  qui  pourraient  compromettre  leur  solidité.  Ils  se 
manient  facilement  et  sans  risque,  et  les  vases  versent  toujours 
bien. 

Des  fabricants  allemands  ont  envoyé  au  Champ-de-Mars 
des  cruches  à bière  à l’instar  desjolis  grès  des  xvie  et  xvne  siècles, 
dont  on  trouve  des  types  de  toute  beauté  dans  la  galerie  de 
l’Histoire  du  Travail.  Ces  objets  de  luxe,  dont  le  prix  est  assez 
élevé,  jouissent  encore  ^aujourd’hui  en  Allemagne  d’une  vogue 
qu’ils  ont  presque  entièrement  perdue  ailleurs. 

On  remarque,  dans  la  collection  de  la  manufacture  royale 
de  porcelaine  de  Berlin,  des  cruches  faites  également  d’après 
des  modèles  de  cette  époque  et  couvertes  d’un  émail  coloré 
qui  leur  donne  tout  à fait  l’aspect  des  anciens  grès  allemands; 
mais,  si  elles  sont  à l’abri  de  tout  reproche  au  point  de  vue  de 
l’exécution,  nous  ne  voyons  pas  l’utilité  qu’il  peut  y avoir  à 
déguiser  ainsi  la  porcelaine. 


QUATRIÈME  GROUPE. 


PORCELAINES. 

Les  produits  céramiques  à pâte  translucide  forment  deux 
ordres  de  poteries,  très-distinctes  par  leur  composition,  la 
dureté  de  leur  glaçure  et  leurs  qualités  usuelles. 

1°  La  porcelaine  dure , essentiellement  composée  de  kaolin 
et  de  sable  feldspathique,  à couverte  alcalino-terreuse,  qui  ne 
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fond  qu’à  une  très-haute  température  et  dont  la  dureté  défie 
l’acier  le  mieux  trempé  ; 

2°  La  porcelaine  tendre , dont  la  pâte  se  fond  à moins  de  cha- 
leur qu’il  n’en  faut  pour  cuire  la  porcelaine  kaolinique  et 
dont  le  vernis  ne  résiste  pas  aux  frottements  des  corps  durs. 
On  en  fait  de  deux  sortes  : la  porcelaine  tendre  [anglaise),  à 
pâte  phosphatique  et  à glaçure  boracique,  et  la  porcelaine 
tendre  [française),  à pâte  frittée  et  à glaçure  plombifère. 


I.  Porcelaine  dure . 

La  porcelaine  dure  est  la  poterie  par  excellence,  pour  le 
service  de  la  table  et  pour  tous  les  usages  domestiques  ; mais 
ce  qui  constitue  une  de  ses  qualités  les  plus  précieuses,  la 
dureté  de  son  émail,  fait  qu’elle  ne  se  prête  pas  à toutes  les 
ressources  de  la  décoration  et  que  les  peintures  faites  en  cou- 
leurs de  moufle  sur  sa  couverte  semblent  dures,  inachevées, 
et  ne  présentent  pas,  comme  celles  de  la  porcelaine  tendre, 
cette  fusion  intime  des  couleurs  et  ce  brillant  qui,  tout  à la 
fois,  flatte  l’œil  et  l’éblouit. 

La  fabrication  de  la  porcelaine  comprend  deux  industries 
bien  distinctes.  L’une  consiste  à faire  ce  qu’on  appelle  le 
blanc , c’est-à-dire  la  porcelaine  blanche  ou  unie  ; l’autre 
s’occupe  exclusivement  de  la  décoration  extérieure,  peinture 
et  dorure.  Assez  souvent  le  même  établissement  les  cumule; 
mais  parfois  aussi,  et  notamment  en  France,  la  décoration  et 
la  dorure  se  font  dans  des  ateliers  spéciaux.  C’est  ainsi  que 
certaines  fabriques  de  province  possèdent  à Paris  des  ateliers 
de  décoration,  et  que,  d’autre  part,  des  négociants  de  Paris 
emploient  des  sous-entrepreneurs  à façon  et  même  des  ouvriers 
en  chambre,  à qui  ils  envoient  à décorer  les  objets  en  blanc 
qu’ils  achètent  dans  les  départements. 
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PORCELAINE  BLANCHE. 


Plusieurs  qualités  essentielles  distinguent  la  bonne  porce- 
laine blanche.  Il  faut  quelle  soit  d’un  beau  blanc  tirant  très- 
peu  sur  le  bleuâtre  ; assez  translucide  pour  que  les  objets  se 
voient  au  travers,  mais  d’une  manière  confuse;  que  sa  cou- 
verte lisse  et  brillante,  d’une  épaisseur  égale  et  peu  sensible 
sur  toutes  ses  faces,  soit  très-difficile  à rayer  et  puisse,  sans 
se  fendiller,  passer  brusquement  et  à plusieurs  reprises  de 
l’eau  bouillante  à l’eau  froide  et  de  l’eau  froide  à l’eau  bouil- 
lante; que  son  corps  de  pâte,  d’un  grain  fin  et  serré,  luisant 
dans  s$  cassure,  fasse  feu  sous  le  briquet,  rende  un  son 
clair  et  timbré,  et  enfin  résiste  aux  chocs  quelle  est  sujette  à 
subir  dans  les  voyages  et  les  divers  emplois  auxquels  on  la 
destine. 

La  translucidité  constituant  le  caractère  distinctif  de  la 
porcelaine,  certains  fabricants  sont  portés  à l’exagérer,  en 
introduisant  dans  la  pâte  un  excès  de  fondant  ; mais  une  por- 
celaine trop  translucide,  outre  que  sa  blancheur  s’altère  au 
contact  des  corps  colorés  qui  se  voient  au  travers,  se  rap- 
proche tellement  de  la  nature  du  verre  que,  comme  cette 
dernière  matière,  elle  devient  sensible  aux  variations  de  tem- 
pérature et  sujette  par  conséquent  à se  fendiller. 

Si  la  France  n’est  pas  le  premier  pays  en  Europe  qui  ait 
imité  la  porcelaine  chinoise,  en  revanche  elle  est  aujourd’hui 
celui  qui  la  fabrique  le  mieux  et  le  moins  cher;  elle  a même 
porté  cette  industrie  à un  degré  de  prospérité  qui  la  place  au 
rang  des  plus  importantes  de  l’Empire. 

Les  manufactures  françaises  sont  réparties  en  trois  groupes 
principaux  : le  Limousin,  comprenant  la  Haute-Vienne  et  la 
Creuse  ; le  Berry,  où  se  trouvent  les  fabriques  du  Cher,  de 
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l’Ailier,  de  la  Nièvre  et  de  l’Indre;  enfin,  Paris  avec  ses  envi- 
rons et  la  Champagne. 

Le  groupe  Limousin  est  le  plus  ancien  et  le  plus  considé- 
rable des  trois.  A lui  seul  il  fournit  près  des  trois  cinquièmes 
de  la  production  française,  soit  pour  plus  de  8,000,000  de 
francs  annuellement,  grâce  aux  conditions  favorables  qui  s’y 
trouvent  réunies. 

La  pegmatite,  roche  essentiellement  composée  de  feldspath 
et  de  quartz,  forme,  dans  la  Haute-Vienne,  deux  bancs  puis- 
sants, enclavés  dans  le  gneiss  et  la  diorite,  et  dont  le  plus 
important,  situé  dans  l’arrondissement  de  Saint -Yrieix, 
comprend  des  amas  de  magnifique  kaolin  qu’on  tire  des 
carrières  de  Coussac,  de  Marcognac,  de  Bois-Vicomte,  du 
clos  de  Barre,  etc.  ; l’autre  banc,  situé  sur  la  rive  gauche 
de  la  Briance,  ne  renferme  point  de  kaolin  ; mais  la  pegmatite 
qu’il  fournit,  de  même  que  celle  non  altérée  de  Saint- Yrieix, 
entre  comme  fondant  dans  la  composition  des  pâtes  et  de 
l’émail. 

Les  couches  de  gneiss  (roche  qui  constitue  la  plus  grande 
partie  du  sol  de  la  Haute-Vienne  et  notamment  de  la  vallée 
de  la  Vienne)  sont  traversées  par  de  nombreux  filons  de  quartz 
d’où  l’on  extrait  des  blocs  qu’on  taille  en  excellentes  meules  à 
broyer  la  pâte  et  l’émail  de  porcelaine.  Des  variétés  de  quartz 
concrétionné,  à fibres  conjointes  ou  radiées,  entrent  dans  la 
composition  de  l’émail  et  de  la  pâte  destinée  à la  fabrication  du 
biscuit  ou  porcelaine  cuite  sans  couverte.  ' 

On  trouve  encore  dans  les  terrains  de  sédiment,  notamment 
à La  Malaise,  à 25  kilomètres  de  Limoges,  des  argiles  réfrac- 
taires qu’on  emploie,  avec  celles  qu’on  fait  venir  de  la  Dordogne 
et  de  l’Indre,  à faire  les  cazettes  ou  étuis  dans  lesquels  se 
placent  les  pièces  à cuire. 


7 


— 98  — 


Enfin  les  manufactures  du  Limousin,  l’une  des  parties  les 
plus  boisées  de  la  France,  ont  pu,  pendant  longtemps,  se 
fournir  de  combustible  au  prix  de  7 à 8 francs  le  stère. 

A ces  éléments  naturels  de  prospérité  se  joignent  les  avan- 
tages d’une  forte  organisation  industrielle  et  commerciale, 
fruit  d’une  expérience  de  près  de  soixante-dix  ans;  des  écoles 
de  dessin,  de  modelage,  de  peinture,  où  les  jeunes  générations 
vont  successivement  se  former  aux  principes  du  métier;  un 
musée  où  elles  trouvent  réunis  des  modèles  en  tous  genres, 
dont  l’étude  développe  en  elles  le  goût  et  le  sentiment  du  beau  ; 
de  nombreux  ateliers  de  peinture  établis  dans  le  voisinage  des 
fabriques  ; enfin  trente  maisons  de  commission  qui  se  sont  fon- 
dées à Limoges  et  d’où  les  produits  des  manufactures  de  la 
contrée  s’écoulent  dans  toutes  les  parties  du  monde  et  princi- 
palement en  Amérique. 

Comme  on  le  conçoit,  cet  immense  développement  de  l’indus- 
trie porcelainière  du  Limousin  a eu  pour  conséquence  de  déboi- 
ser le  pays.  De  là  le  renchérissement  progressif  du  bois,  dont 
le  prix  s’est  élevé  jusqu’à  13  francs  le  stère  empilé  sous  la 
halle  des  fours , et  dont  l’emploi  comme  combustible , pour  la 
cuisson  de  la  porcelaine,  entre,  à Limoges,  pour  plus  d’un 
tiers  dans  le  prix  de  revient.  C’est  ainsi  que  beaucoup  de  fabri- 
cants se  sont  vus  forcés  de  le  remplacer  par  la  houille , qu’ils 
doivent  faire  venir  de  Commentry,  au  prix  de  30  et  32  francs 
la  tonne,  rendue  en  fabrique. 

L’accroissement  du  nombre  de  ces  établissements  dans  le 
Limousin  a eu  cette  autre  conséquence  fâcheuse,  que  la  popu- 
lation ouvrière  n’étant  plus  en  rapport  avec  les  besoins  de 
l’industrie,  les  salaires  se  sont  considérablement  élevés,  et 
qu’aujourd’hui  l’on  doit  payer,  par  journée,  au  modeleur 
10  francs,  au  tourneur  6,  au  mouleur  5 et  au  manoeuvre  2. 

Dans  le  Limousin,  la  fabrication  de  la  porcelaine  se  partage 
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entre  deux  catégories  d’industriels.  Les  uns  exploitent,  trient, 
préparent  les  matières  premières;  ils  assortissent  les  kaolins 
et  les  sables  feldspathiques,  dans  les  proportions  voulues,  pour 
obtenir  des  pâtes  fines,  homogènes,  ayant  toujours  une  égale 
plasticité,  subissant  le  même  retrait  à la  cuisson  et  donnant 
des  produits  d’un  beau  blanc  et  qui  réunissent  toutes  les  qua- 
lités requises,  suivant  l’objet  à fabriquer.  Il  en  est  de  même  de 
la  couverte  que  donne  la  pegmatite,  quant  aux  proportions  de 
feldspath  et  de  quartz  quelle  doit  contenir  pour  s’étendre  con- 
venablement, contracter  avec  la  pâte  une  liaison  intime,  de 
manière  à présenter  un  beau  glacé  exempt  de  gerçure,  de 
tressaillage  et  de  picotage  ou  coque  d'œuf. 

On  compte  dans  le  Limousin  huit  fabricants  de  pâte,  qui 
fournissent  à de  nombreuses  fabriques,  tant  en  France  qu’en 
pays  étranger. 

La  maison  Alluaud  aîné,  la  plus  ancienne  de  France  qui 
emploie  les  kaolins  provenant  des  carrières  de  Marsac  et  de 
Marcognac  et  les  feld spaths  de  Chanteloube,  possède,  sur  la 
Vienne,  deux  moulins  à 150  paires  de  meules.  Elle  vend  la 
pâte  ordinaire  ou  de  fabrication  courante  12  francs  le  quintal 
métrique.  Ce  prix  se  décompose  comme  il  suit  : 

Moyenne  des  matières  premières,  suivant  la  composition  et 


les  qualités,  prises  sur  place  par  100  kilog.  . fr.  7 10 

Transport  à Limoges 1 40 

Broyage . . » . « . . . 2 50 

Déchet  et  bénéfice  ...........  1 00 


Total fr.  12  00 

L’émail  coûte,  suivant  les  qualités,  de  13  à 14  francs  les 
100  kilog.,  savoir  : 
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130  kilog.  de  feldspath  brut 6 60 

Transport 1 00 

Broyage  ..............  5 00 

Bénéfice  1 40 


Total 14  00 

On  remarquait  dans  les  vitrines  de  M.  L.  Sazerat,  de 
Limoges,  des  échantillons  cotés  comme  ci-après,  rendus  à la 
gare  de  Limoges  : 

Pâte  de  service  11  francs  les  100  kilog. 

» demi-fine  15  * « 

« pour  figures  20  » » 

Email  supérieur  12 

Les  fabricants  proprement  dits  ne  s’occupent  que  de  la  mise 
en  oeuvre  de  ces  produits.  Ils  façonnent  les  objets,  appliquent 
les  ornements,  posent  la  couverte  et  enfin  leur  donnent  le 
degré  de  cuisson  nécessaire. 

Cette  division  du  travail  donne  à l’industrie  du  Limousin 
une  organisation  toute  particulière.  Ici  point  de  ces  grands 
établissements,  exécutant  par  eux-mêmes  toutes  les  opérations 
du  métier;  mais,  au  contraire,  un  grand  nombre  de  petites 
manufactures  à un  ou  deux  fours,  rarement  à trois,  parfois 
même  exploitées  par  des  locataires  qui  peuvent  acheter  au  jour 
le  jour  les  pâtes  toutes  préparées  et  éviter  ainsi  les  frais 
qu’entraînent  les  approvisionnements. 

Le  Limousin  possède  actuellement  41  manufactures  de  por- 
celaine. Le  nombre  de  leurs  fours  est  de  81 . La  ville  de  Limoges 
renferme  à elle  seule  29  fabriques  et  61  fours,  dont  20  chauffés 
au  bois. 
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Elles  travaillent  toutes  d’après  les  mêmes  traditions,  les 
mêmes  principes  et  presque  avec  les  mêmes  ouvriers  qui,  allant 
de  l’une  à l’autre,  y transportent  les  innovations  arrivées  à 
leur  connaissance. 

Les  essais  faits  jusqu’à  ce  jour,  notamment  par  M.  Marquet, 
en  vue  de  remplacer  par  les  procédés  mécaniques  employés 
dans  la  faïencerie  le  façonnage  manuel,  qui  pèse  si  lourde- 
ment sur  le  prix  de  revient , n’ont  nullement  réussi  ; et  les 
tourneurs  emploient  encore  aujourd’hui  le  tour  ancien  de  leurs 
pères. 

On  doit  reconnaître  que,  par  sa  nature  courte , la  pâte  à 
porcelaine  se  prête  difficilement  à un  façonnage  mécanique  ; 
mais  cette  difficulté  est-elle  insurmontable?  Nous  ne  pouvons 
le  croire.  A la  fabrique  de  M.  Cappellemans,  à Hal  (Brabant), 
nous  avons  vu  obtenir  des  produits  satisfaisants  par  le  façon- 
nage mécanique,  et  le  jury  international  de  l’Exposition 
de  1862  a mentionné  honorablement  des  tentatives  faites  avec 
succès  par  M.  Veillard,  de  Bordeaux. 

Les  porcelainiers  de  la  Haute-Vienne  n’ont-ils  pas  prétendu 
aussi  que  le  bois  est  le  seul  combustible  propre  à cuire  leur 
poterie?  Et  cependant  l’emploi  de  la  bouille  à cette  cuisson 
est  aujourd’hui  un  fait  accompli  et  se  vulgarise  de  plus  en  plus 
dans  ce  département. 

A Limoges,  la  capacité  des  fours  chauffés  au  bois  varie 
de  54m3  à 80m5.  Le  plus  grand  a 4m,36  de  haut  sur  4m,82  de 
diamètre.  Les  alandiers  ou  foyers  latéraux  sont  au  nombre 
de  4 à 6.  La  moyenne  des  mises  à feu,  en  1866,  a été 
de  — 34^5.  Un  four  de  59m3  (4m,05  de  haut  sur  4m,33  de 
diamètre)  a fait  53  fournées.  On  consomme  en  moyenne,  par 
mètre  cube  de  capacité,  lstère,10  de  bois  (hêtre  et  chêne),  le 
stère  pesant  450  kilog.  et  coûtant,  comme  nous  l’avons  dit 
plus  haut,  treize  francs. 
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Les  fours  chauffés  à la  houille  sont  de  capacités  variant 
de  43m3  à 89m\  Le  plus  grand  a 4 mètres  de  haut,  5m,33  de 
diamètre  et  10  alandiers. 

Les  mises  à feu,  en  1866,  ont  été,  en  moyenne,  de 
— 41,8  par  four. 

Les  deux  fours  de  M.  Haviland,  ayant  l’un  72m3  de  capa- 
cité, l’autre  76m3,  ont  fait  chacun  63  cuites,  dont  la  durée 
moyenne  a été  d’environ  45  heures,  et  ont  consommé,  par 
mètre  cube  de  capacité,  l’un  258  kilos  de  houille,  l’autre  265. 

Pour  obtenir  100  kilog.  de  porcelaine  en  articles  courants, 
d’une  valeur  de  85  à 90  francs,  il  faut  110  kilog.  de  pâte.  La 
différence  est  due  à la  perte  qu’éprouve  la  pâte  par  volatili- 
sation et  aux  déchets  résultant  des  différentes  manipulations 
qu’elle  a à subir. 

Dans  un  four  de  52m3  de  capacité,  le  poids  moyen  d’une 
fournée  a été  de  2,250  kilog.,  et  le  charbon  brûlé  de  125  hec- 
tolitres à 80  kilog.  et  à fr.  2-56,  rendus  à l’usine;  d’où  il 
suit  que,  par  mètre  cube  de  capacité,  on  a cuit  43k,288  de 
porcelaine  et  brûlé  192  kilog.  de  charbon. 

L’appareil  à combustion  du  système  Mourot,  qu’ont  adopté 
plusieurs  fabriques  belges,  a été  généralement  abandonné 
dans  le  Limousin  comme  étant  d’un  service  pénible  et  sujet  à 
des  dérangements  de  nature  à causer  la  perte  des  produits  de 
la  cuite.  L’alandier  aujourd’hui  en  usage  est  d’une  construc- 
tion extrêmement  simple.  Les  figures  1 et  2 de  la  planche  II 
en  donnent  les  principales  dispositions. 


Les  manufactures  du  Berry , quant  au  nombre,  ne  forment 
qu’environ  le  cinquième  de  celles  du  Limousin;  en  revanche, 


* 
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elles  sont  montées  sur  un  très-grand  pied  et  exécutent  elles- 
mêmes  toutes  les  manipulations  nécessaires  à la  confection  des 
pâtes. 

La  fabrique  de  Mehun-sur-Yèvres  (Cher),  créée  en  1854  par 
la  maison  Ch.  Pillevuyt  et  Cie,  est  une  des  plus  importantes 
de  France  et,  pour  la  disposition  de  ses  ateliers,  peut  être 
citée  comme  modèle  aux  établissements  du  même  genre. 
Elle  contient  7 fours  en  activité,  chacun  d’une  capacité 
d’environ  100m3,  et  produit  annuellement  en  porcelaine 
blanche  pour  1,200,000  francs.  Elle  exploite  en  même  temps 
les  manufactures  de  Noirlac  (Cher)  et  de  Nevers  (Nièvre),  et 
son  chiffre  de  vente  est  de  3,000,000  de  francs  par  an. 

La  fabrique  de  MM.  Hache  et  Pepin-Lehalleur,  à Vierzon 
(Cher),  occupe  705  ouvriers  et  employés,  et  renferme  7 fours, 
dont  la  capacité  totale  est  de  6801113.  Elle  emploie  comme 
moteurs  une  machine  à vapeur  de  la  force  de  12  chevaux  et 
6 roues  hydrauliques,  représentant  ensemble  une  force  de 
40  chevaux.  La  machine  met  en  mouvement  un  moulin  et 
deux  malaxeurs  pour  la  préparation  des  terres  à cazettes,  et, 
en  outre,  20  tours,  servant  à enlever  les  grains  de  sable  qui 
se  sont  collés  aux  pièces  pendant  la  cuisson,  et  à polir  les  par- 
ties brutes  qui,  n’ayant  pas  reçu  de  couverte,  sont  restées 
rugueuses.  Les  autres  moteurs  servent  à broyer  les  matières 
premières  et  les  pâtes  et  à mettre  en  mouvement  la  scierie 
qui  façonne  les  bois  nécessaires  à la  confection  des  tonneaux 
et  des  caisses  d’emballage. 

D’après  les  renseignements  fournis  au  jury,  cette  maison, 
en  1866,  a vendu  au  commerce  intérieur  pour  889,607  francs 
et  a exporté  pour  798,651  francs,  dont  551,462  pour  les 
Etats-Unis.  Ces  chiffres  d’affaires  comprennent  la  porcelaine 
blanche  et  la  porcelaine  décorée.  Les  frais  de  décoration  se 
sont  élevés  à 208,871  francs  , dont  60,109  francs  à son 
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atelier  de  décor  de  Yierzon  et  148,762  à la  maison  de  dépôt 
à Paris. 

La  fabrique  de  Foïcy,  la  plus  ancienne  du  Berry,  et  dont 
la  fondation  remonte  à 1802,  renferme,  en  activité,  3 fours 
de  5m,75  de  diamètre  intérieur  et  d’une  capacité  moyenne 
de  97m5;  un  quatrième  est  en  construction.  Elle  emploie 
environ  400  ouvriers  et  produit  par  an  pour  une  somme  de 
500,000  francs. 

Les  éléments  des  pâtes  du  Berry  sont  le  kaolin  de  Cor- 
nouailles, celui  des  Pyrénées  et  le  sable  quartzo-feldspathique 
des  environs  de  Saint-Amand  (Cher). 

On  emploie  aussi  le  kaolin  des  Colettes,  commune  d’Echas- 
sières  (Allier),  mais  seulement  pour  les  pâtes  très-ordinaires 
dont  se  font  les  pièces  télégraphiques  et  les  objets  à parois 
très-épaisses  ou  renforcées,  connus  sous  la  dénomination 
d’articles  de  limonadier.  Ce  kaolin  décanté  renferme,  d’après 
M.  Pavot,  sur  100  parties  : 


Silice  ....... 

. . 46.60 

Alumine ' 

. . 40.00 

Chaux 

. . 1.30 

Peroxyde  de  fer . 

. traces. 

Perte  au  feu. 

. . 12.00 

Total. 

. . 99.90 

Le  décanté  anglais  se  vend  à Saint-Austell  de  36  à 40  francs 
la  tonne  ; rendu  à Vierzon,  il  revient  de  65  à 70  francs  la 
tonne.  Le  kaolin  des  Pyrénées  vaut  à Bayonne  de  80  à 
90  francs  les  1,000  kilog.,  et  à Yierzon  de  110  à 120.  Celui 
de  l’Ailier  n’est  coté  que  19  francs  la  tonne  à l’exploitation  ; 
rendu  à Yierzon,  son  prix  s’élève  jusqu’à  40  francs. 

Enfin  le  prix  de  revient  aux  fabriques  du  sable  quartzo- 
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feldspathique  du  Cher,  prêt  à entrer  dans  la  composition  des 
pâtes,  est  d’environ  45  francs  la  tonne. 

Ces  différents  matériaux  des  pâtes,  finement  broyés,  sont 
mélangés  dans  des  proportions  déterminées,  mais  variables, 
suivant  la  nature  des  produits  à fabriquer,  puis  passés  au 
gâchoir,  d’où  ils  sortent  à l’état  de  bouillie  claire  pour  se 
rendre,  après  avoir  traversé  un  tamis  de  120  mailles  par 
ligne  carrée,  dans  de  très-grandes  fosses  en  pierre  dure  où  se 
fait  la  décantation  de  l’eau  excédante.  Dès  que  le  dépôt  a 
acquis  la  consistance  voulue,  on  l’introduit  dans  de  petits 
sacs  faits  d’une  toile  forte  et  serrée,  pour  le  soumettre  à 
l’action  d’une  presse  puissante.  On  fait  alors  subir  à la  pâte 
ainsi  raffermie  les  opérations  du  marchage  et  du  battage,  afin 
de  la  rendre  parfaitement  homogène  et  d’en  expulser  l’air 
quelle  peut  contenir.  On  la  dépose  finalement  dans  des  caves 
où  on  l’abandonne  à elle-même  pendant  plusieurs  mois  avant 
de  l’utiliser. 

Voici  les  dosages  employés  dans  une  grande  fabrique  de 
Vierzon  : 

Pâte  pour  articles  de  limonadier. 


Kaolin  d’Échassières 50 

Sable  quartzo-feldspathique  ....  50 

Craie  de  Meudon 4 

Total.  . . 104 


Pâte  de  service  ordinaire. 


Kaolin  anglais 40 

Id.  de  Bayonne 10 

Sable  quartzo-feldspathique  ....  50 

Craie  de  Meudon 4 

Total.  . . 104 
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Pâte  pour  articles  minces . 


Pâte  de  service  (matières  choisies)  . . 

Id.  de  Limoges 


50 

50 


Total.  . . 100 


Les  pâtes  de  fabrication  courante  ne  peuvent  guère  revenir 
à plus  de  70  francs  la  tonne;  en  y ajoutant  de  15  à 20  p.  c. 
de  tessons  de  pâte  cuite  et  surtout  du  dégourdi  broyé  très- 
finement,  on  peut  faire  baisser  le  prix  de  revient  jusqu  a 60  et 
même  50  francs  les  1,000  kilog. 

Les  fabriques  du  Berry  achètent  généralement  leur  émail  à 
Limoges.  Avec  les  frais  de  transport,  il  coûte  à Vierzon 
138  francs  la  tonne. 

Les  ouvriers  porcelainiers  travaillent  presque  tous  à la 
pièce  et  gagnent  de  90  à 175  francs  par  mois.  Quelques-uns 
même,  d’une  habileté  exceptionnelle,  peuvent  réaliser  jusqu’à 
250  francs.  Ils  se  réunissent  par  groupes  de  6 à 10  pour 
payer  un  manoeuvre  qui  bat  la  pâte  et  la  leur  livre  prête  à 
être  façonnée  ou  moulée.  Cet  ouvrier  gagne  de  60  à 70  francs 
par  mois. 

Pendant  la  saison  d’hiver,  les  ouvriers  subissent  une  coti- 
sation de  10  francs  par  tête  pour  payer  les  frais  d’éclairage 
au  gaz.  Ils  ont  aussi  à leur  charge  l’acquisition  et  l’entretien 
des  outils,  ébauchoirs,  tournazins,  compas,  éponges.  Le  reste 
du  matériel  de  fabrication  appartient  à l’usine  et  l’entretien 
en  est  à ses  frais. 

Chaque  pièce  porte  le  numéro  de  l’ouvrier,  qui  en  répond  et 
doit  rembourser  la  façon  de  celles  qui  sortent  du  four  ou  du 
globe  fendues,  décollées  ou  mal  faites. 

L’apprentissage  est  de  cinq  ans.  L’élève  reçoit  de  60  cen- 
times à 1 franc  par  jour  jusqu  a ce  qu’il  puisse  produire  de  1$ 
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marchandise  convenable  ; il  travaille  alors  au  prix  du  tarif 
général  avec  une  réduction  de  30  à 50  p.  c.,  suivant  les 
pièces. 

Les  manœuvres  sont  payés  en  grande  partie  à la  journée, 
qui,  pour  les  hommes  valides,  est  de  fr.  1-90  à fr.  2-50  pour 
douze  heures  de  travail.  Le  prix  de  la  journée  des  femmes  est 
de  90  centimes  à fr.  1-25. 

Les  décorateurs  travaillent  à la  journée  et  à la  tâche  indis- 
tinctement. La  durée  de  la  journée  est  de  dix  heures  et  demie 
et  le  prix  varie  de  4 fr.  à fr.  6-50. 

L’apprentissage  est  de  deux  ans  ; l’apprenti  n’est  payé  que 
lorsqu’il  commence  à donner  de  bons  produits. 

Un  porcelainier  venu,  il  y a environ  deux  ans,  d’une 
fabrique  du  Midi,  a importé  dans  celles  du  Cher  un  tour  à 
pédales  que  l’ouvrier  met  lui-même  en  mouvement,  et  qui  a 
sur  l’ancien  cet  avantage  que  son  mécanisme,  aussi  simple 
qu’ingénieux,  permet  de  lui  imprimer  plus  de  rapidité,  de 
faire  plus  de  besogne  avec  beaucoup  moins  de  fatigue,  et  de 
donner  au  tournassage  une  plus  grande  précision. 

Mais  si  ce  système  de  tour  convient  pour  les  pièces  de 
petit  creux,  et  surtout  pour  l’assiette,  il  n’a  pas  assez  de  force 
pour  celles  de  grand  creux  et  ne  va  pas  au  delà  du  lavabo  de 
onze  à douze  pouces.  Les  figures  3 à 7,  planche  II,  en  donnent 
la  disposition. 

Le  Berry  emploie  comme  combustible  le  bois  et  la  houille . 
Le  bois,  que  les  fabriques  tirent  des  forêts  de  l’État  et  des 
forêts  particulières  qui  les  avoisinent,  coûte,  dans  les  chan- 
tiers, de  8 francs  à fr.  8-50  le  stère  en  moyenne.  Le  charbon, 
qu’elles  reçoivent  de  Blanzy  et  de  Commentry  par  le  canal  du 
Centre,  leur  revient,  prix  moyen,  à fr.  2-10  l’hectolitre. 

Les  fours  du  Berry  sont  en  général  plus  grands  que  ceux 
du  Limousin.  La  manufacture  de  Foëcy  en  possède  deux 
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chauffés  au  bois,  dont  la  capacité  varie  de  95  à 100  mètres 
cubes.  La  durée  du  petit  et  du  grand  feu  est  de  quarante- 
quatre  heures,  pendant  lesquelles  on  brûle  dans  six  alendiers 
120  stères  de  bois  bien  sec.  Le  laboratoire  du  troisième  four 
(voir  la  fig.  7 de  la  planche  II),  qu’on  chauffe  à la  houille,  a 
5m,64  de  diamètre  intérieur  et  4m,18  de  hauteur  à la  clef.  Sa 
capacité  est  de  95m3.  Il  a dix  alendiers  ; la  chauffe  de  chacun 
a 0m,85  de  long  sur  0m,55  de  large;  les  barreaux  de  la  grille, 
4d’une  épaisseur  de  0m,04,  sont  à 0m,03  les  uns  des  autres.  , 

La  consommation  moyenne  est  de  270  hectolitres  de  houille 
sèche  à longue  flamme,  de  Blanzy.  L’hectolitre  revient  à 
2 francs  après  tamisage  à la  claie.  La  dépense  en  houille  de 
Commentry  est  de  210  à 220  hectolitres  par  100ra3  de  capa- 
cité, soit  de  180  à 190  kilogrammes  par  mètre  cube. 

Les  terres  à cazettes,  qu’on  trouve  dans  le  pays,  entrent 
pour  les  quatre  cinquièmes  dans  la  consommation  ; le  res- 
tant vient  de  la  Nièvre,  de  la  Champagne  et  de  la  Bour- 
gogne. Le  prix  de  la  terre  réfractaire  du  pays  est  insigni- 
fiant : 80  centimes  le  mètre  cube,  outre  les  frais  de  trans- 
port. 

On  voit  par  ce  qui  précède  que  les  établissements  du  Cher 
sont  placés  dans  des  conditions  de  fabrication  extrêmement 
favorables;  ajoutons  que  leur  position  géographique  est  très- 
avantageuse.  Ils  ont  à leur  disposition  le  canal  du  Berry  et 
les  chemins  de  fer  d’Orléans  et  de  Montluçon  à Bourges,  voies 
de  communication  aussi  faciles  qu’économiques  pour  l’arrivée 
des  matières  premières  et  l’écoulement  des  produits. 

La  porcelaine  blanche  du  Berry  est  une  belle  et  bonne  por- 
celaine ; elle  n’a  pas  cependant  la  compacité  de  celle  de 
Limoges.  D’après  des  essais  comparatifs  que  nous  avons  faits 
sur  un  échantillon  venant  d’une  fabrique  de  Yierzon  et  sur 
un  autre  d’une  fabrique  renommée  de  Limoges,  la  porcelaine 
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de  Vierzon  a une  densité  de  1,74,  celle  de  Limoges  de  2,34. 

Cette  porosité  de  la  porcelaine  du  Berry  constitue  un  vice 
que  les  décorateurs  désignent  sous  le  nom  d q poussée  au  noir. 
Lorsque,  pour  la  décorer,  on  la  passe  au  feu  de  moufle, 
l’essence  grasse  dans  laquelle  on  a délayé  les  couleurs  à fixer, 
liquéfiée  par  la  chaleur,  descend  le  long  des  parois  de  l’objet 
à décorer,  pénètre  par  la  partie  inférieure  non  émaillée  dans 
le  corps  de  la  pâte,  où,  sous  l’action  d’une  température  crois- 
sante, elle  se  charbonne  et  noircit  la  pièce  dans  une  ♦grande 
partie  de  son  étendue. 

Pour  remédier  à ce  fâcheux  défaut,  il  fallait  augmenter  la 
dose  de  fondant;  c’est  ce  qu’a  fait  M.  G.  Bruneton,  directeur- 
gérant  de  la  manufacture  de  Foëcy,  qui,  en  introduisant  une 
certaine  quantité  de  feldspath  dans  ses  compositions,  a obtenu 
un  produit  suffisamment  compacte  pour  éviter  l’inconvénient 
dont  il  s’agit. 


La  fabrication  de  la  porcelaine  usuelle  n’a  plus  d’importance 
à Paris.  Le  haut  prix  du  combustible,  du  transport  des 
matières  premières,  de  la  main-d’œuvre,  rend  la  lutte  impos- 
sible contre  les  manufactures  des  départements  de  la  Iiaute- 
Vienne,  du  Cher  et  de  l’Ailier. 

Les  fabricants  qui,  en  petit  nombre,  sont  restés  établis  à 
Paris,  se  livrent  presque  tous  à des  spécialités.  Les  uns  font 
des  pots,  des  vases  pour  les  parfumeurs,  des  mortiers,  des 
piluliers  pour  les  pharmaciens  ; d’autres,  des  articles  spé- 
ciaux (lampes,  coupes,  etc.),  destinés  à être  richement  ornés 
ou  montés  en  bois  sculpté  ou  en  bronze  ; d’autres  encore  des 
figurines,  des  groupes,  des  sujets  religieux;  quelques-uns 
enfin,  des  objets  de  fantaisie,  fleurs,  bouquets,  couronnes,  etc. 

Jusqu’à  présent  la  fabrication  de  Paris,  guidée  et  soutenue 
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par  l’exemple  de  la  manufacture  de  Sèvres,  a eu,  pour  ainsi 
dire,  le  monopole  du  goût  et  de  l’élégance  que,  dans  cette 
branche  de  l’industrie,  il  faut  mettre  au  nombre  des  premiers 
éléments  de  succès. 

D’après  la  statistique  tirée  de  l’enquête  qu’a  faite  la  cham- 
bre de  commerce  de  Paris  pour  1860,  cette  ville  comptait  alors 
douze  fabricants  de  porcelaine  et  neuf  découpeurs,  polisseurs 
et  raccommodeurs,  avec  235  ouvriers.  Ces  vingt  et  un  indus- 
triels ont  fait,  cette  année-là,  pour  1,127,300  francs  d’affaires, 
chiffre  dans  lequel  les  douze  fabricants  de  porcelaine  figurent 
pour  1,097,000  francs,  avec  227  ouvriers,  et  les  neuf  décou- 
peurs, polisseurs  et  raccommodeurs  pour  30,300  francs  avec 
8 ouvriers.  On  a livré  au  commerce  intérieur  pour  1,012,300  fr.  ; 
l’exportation  ne  s’est  élevée  qu’à  la  somme  de  115,000  francs. 

Les  ouvriers  parisiens  travaillent  à la  pièce  ou  à la  journée. 
Le  salaire  des  hommes  varie  de  francs  3-50  à francs  6-50; 
celui  des  femmes  est  de  2 francs.  La  journée  de  travail  est  de 
12  heures. 

L’industrie  des  fleurs  et  des  bouquets  de  porcelaine  tend  de 
plus  en  plus  à se  développer. 

Des  quatre  maisons  de  Paris  qui  avaient  exposé,  deux 
occupent  chacune  20  à 25  ouvriers. 

On  fait  les  fleurs  à la  main,  ou  bien  on  les  taille  dans  une 
pâte  assez  ferme,  au  moyen  de  découpoirs  spéciaux  pour 
chaque  modèle,  ou  encore  en  plongeant  des  fleurs  naturelles 
dans  une  pâte  de  kaolin  liquide  que  l’on  cuit,  après  avoir  eu 
soin  de  la  raffermir  à un  feu  modéré. 

Avant  d’en  finir  avec  cette  branche  de  l’industrie  française, 
citons  l’espèce  particulière  de  porcelaine  que  M.  Gosse  fabrique 
à Bayeux,  et  qui,  presque  opaque  et  moins  blanche  que  les 
autres,  a sur  elles  l’avantage  de  supporter,  sans  se  fêler,  de 
brusques  changements  de  température. 
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Cette  porcelaine  dure  allant  <au  feu , et  que  l’on  a déjà  dési- 
gnée sous  le  nom  d 'Hygrocérame  (Gesundlieitsgeschirr),  est 
composée  des  éléments  ordinaires,  auxquels  on  ajoute  une  cer- 
taine quantité  d’argile  plastique  afin  de  la  rendre  moins 
vitreuse  et  plus  résistante. 

M.  Gosse  tire  à peu  de  frais  son  kaolin  des  carrières  qu’il 
possède  a Preux  (Marche),  et  sa  houille  de  l’Angleterre,  au 
prix  de  31  francs  la  tonne.  % 

On  fabrique  à Bayeux  des  objets  d’usage  domestique  et  des 
ustensiles  de  chimie  et  de  pharmacie  très-estimés  en  Belgique. 

Le  chiffre  d’affaires  est  d’environ  160,000  francs  par  an. 


L’Allemagne  qui,  la  première  et  soixante  ans  avant  la 
France,  était  parvenue  à reproduire  la  porcelaine  dure  à gla- 
çure  résistante,  et  à donner  à cette  branche  de  la  céramique  un 
développement  industriel  assez  considérable  pour  en  mettre 
les  produits  à la  portée  du  peuple,  l’Allemagne  n’occupe  plus 
aujourd’hui  que  le  second  rang  quant  à l’importance  commer- 
ciale de  sa  fabrication.  La  production  des  pays  germaniques 
(Autriche,  Prusse,  Saxe)  est  évaluée  au  tiers  de  celle  de 
l’Empire  français. 

Depuis  la  suppression  de  la  manufacture  impériale  de 
Vienne,  la  porcelainerie  en  Autriche  se  trouve  exclusivement 
aux  mains  de  l’industrie  privée. 

Douze  manufactures  se  sont  établies  dans  les  environs  de 
Carlsbad  (Bohême),  où  l’on  trouve  en  abondance  des  kaoîins, 
des  feldspaths,  du  quartz,  tous  de  bonne  qualité,  pour  la  compo- 
sition des  pâtes  et  des  couvertes,  et  d’excellents  lignites  pour 
le  chauffage  des  fours. 

L’Autriche  possède  encore  en  Bohême,  en  Hongrie  et  à 
Salzbourg,  six  autres  fabriques.  Tous  ces  établissements  ont 
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produit,  en  1865,  1,792,000  kilogr.  de  porcelaine,  d’une  valeur 
de  4,654,000  fr.  La  décoration  se  fait  partie  sur  les  lieux, 
partie  par  des  façonniers  de  Vienne. 

La  manufacture  de  MM.  Fischer  et  Mieg,  à Pirkenhammer, 
près  de  Carlsbad,  est  une  des  plus  importantes  de  la  monar- 
chie autrichienne.  Elle- contient  huit  fours,  à trois  chambres, 
chacun  de  6m,95  de  diamètre,  chauffés  au  lignite  ; un  four  à 
gaz;  200  tours  et  20  moufles.  Eli# occupe  600  ouvriers,  dont 
120  peintres.  Les  salaires  se  sont  élevés  à la  somme  de 

694.000  francs. 

La  manufacture  de  M.  Moriz  Fischer,  à Herend,  près  de 
Veszprim  (Hongrie),  reproduit  les  porcelaines  japonaises  et 
chinoises,  le  vieux  saxe  et  même  l’ancien  sèvres,  avec  une  per- 
fection et  une  fidélité  qui  feraient  le  désespoir  des  amateurs 
d’antiquités,  si  le  fabricant  n’avait  la- bonne  foi  d’imprimer  le 
nom  de  Herend  sur  tous  ses  produits,  qui  servent  à compléter 
bien  des  services  de  famille,  dépareillés  par  maladresse  ou  par 
accident. 

Outre  la  manufacture  de  Berlin,  qui  renferme  7 fours  et 
une  machine  à vapeur  de  30  chevaux,  occupe  300  personnes 
et  produit  annuellement  pour  150,000  thalers,  il  y a en  Prusse 
des  établissements  montés  sur  une  grande  échelle  et  qui  livrent 
à l’étranger  comme  au  commerce  intérieur  des  produits  bien 
faits,  très-variés  et  à bon  marché.  Nous  citerons  surtout  la 
manufacture  de  MM.  Krister,  à Waldenbourg,  près  de 
Breslau,  et  celle  de  M.  Tielsch  et  Cie,  à Altwasser  (Silésie). 
D’après  les  renseignements  fournis  par  le  catalogue  officiel, 
la  première  occupe  22  fours  de  5 mètres  de  diamètre  et 

2.000  ouvriers;  l’autre,  25  fours  et  1,700  ouvriers.  La  produc- 
tion de  cette  dernière  s’élève  à 500,000  thalers. 

On  sait  que  les  laboratoires  des  fours  sont  moins  élevés  en 
Allemagne  qu’en  France,  parce  que  les  cazettes  n’étant  pas 
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très-réfractaires,  celles  qui  seraient  à la  partie  inférieure  des 
piles  s’affaisseraient  si  on  leur  donnait  trop  de  hauteur. 

La  porcelaine  de  Saxe  était  représentée  au  Champ-de-Mars 
par  la  manufacture  royale  de  Meissen,  la  plus  ancienne  de 
l’Europe  et  dont  la  fondation  remonte  à 1709. 

A en  juger  par  les  produits  exposés,  on  serait  tenté  de 
croire  que  ce  célèbre  établissement  est  resté  stationnaire  et 
se  contente  de  reproduire  lés  types  qui  ont  fait  sa  grande  répu- 
tation ; mais  on  ne  doit  pas  perdre  de  vue  que  les  événements 
de  1866,  qui  ont  compromis  son  existence  comme  manufac- 
ture royale,  ont  dû  exercer  une  fâcheuse  influence  sur  sa  fabri- 
cation. Sa  production,  en  1865,  a été  de  189,896  tbaler s,  avec 
322  ouvriers. 

Les  porcelaines  des  pays  allemands  ne  laissaient  générale- 
ment rien  à désirer  sous  le  rapport  du  glacé  et  de  la  solidité 
de  la  pâte.  Quelques  pièces  cependant  étaient  d’une  transluci- 
dité trop  marquée,  au  point  de  présenter  une  teinte  grisâtre. 

Nous  devons  aussi  une  mention  spéciale  à l’exposition  si 
riche  et  si  variée  de  la  fabrique  Genori,  à Doccia  (Italie).  On  y 
remarquait,  entre  autres  produits,  les  porcelaines  à reliefs 
colorés  à l’instar  de  celles  de  la  manufacture  royale  de  Capo- 
dimonte  (Naples),  et  un  coffret  de  4 pieds  de  haut  sur  3 de 
large,  dit  Cassone , monté  en  ébène,  une  des  plus  belles  pièces 
qu’on  ait  faites  en  ce  genre. 


Les  premiers  essais  de  fabrication  de  la  porcelaine  dure  qui 
furent  faits  en  Belgique  datent  de  1801  ; mais  ce  ne  fut  qu’en 
1818  et  en  1819  que  M.  Faber,  à Ixelles,  et,  après  lui, 
M.  Winand,  à Andennes,  parvinrent  réellement  à introduire 
chez  nous  cette  branche  d’industrie.  Elle  ne  tarda  guère  à se 
développer,  grâce  au  régime  douanier  de  l’époque,  qui  fermait 
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pour  ainsi  dire  le  marché  intérieur  à la  concurrence  étrangère  ; 
et  de  nouvelles  manufactures  furent  successivement  érigées  à 
Ixelles,  à l’Estrope  près  de  Hal,  à Andennes,  à Baudour,  à 
Saint-Servais  lez-Namur  et  à Mons.  La  Belgique  compte 
actuellement  neuf  porcelaineries,  contenant  ensemble  18  fours 
(dont  deux  sont  encore  chauffés  au  bois) , d’une  capacité 
totale  d’environ  700n'5  et  pouvant  produire,  en  moyenne,  pour 
1,500,000  francs  de  porcelaine  blanche  annuellement. 

En  réduisant  à 10  p.  c.  de  la  valeur  déclarée  les  droits 
d’entrée,  qui  étaient  de  72  francs  par  100  kilos  de  porcelaine 
blanche  et  de  96  francs  pour  la  porcelaine  dorée  et  décorée,  le 
traité  de  commerce  conclu  avec  la  France  le  1er  mai  1861  a 
fait  à nos  fabriques  un  tort  considérable,  que  font  ressortir  les 
renseignements  suivants,  extraits  du  tableau  officiel  du  com- 
merce de  la  Belgique  avec  les  pays  étrangers. 

Pour  la  période  quinquennale  de  1855  à 1860,  la  valeur 
moyenne  des  porcelaines  étrangères  mises  en  consommation 
dans  le  pays,  était  de  250,771  francs  répartis  comme  il  suit  : 

France 167,548  francs. 

Prusse 37,195  ?» 

Autrqs  pays.  . . . 46,028  » 

En  tout.  . 250,771  francs. 

Tandis  que  la  valeur  moyenne  de  l’importation  de  1861  à 
1865  s’est  élevée  à 1,053,309  francs,  soit  une  augmentation 
de  près  de  320  p.  c. 

Cette  somme  se  décompose  ainsi  : 

, . 910,206 
. . 101,232 

. . 41,871 


France . 
Prusse . . 

Autres  pays 


1,053,309 
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On  sait  que  le  nouveau  traité  franco-belge  n’a  produit  ses 
effets  qu’à  partir  des  six  derniers  mois  de  1861. 

D’un  autre  côté,  notre  exportation  en  porcelaines  du  pays 
pendant  les  années  1861  à 1865,  comparée  à la  moyenne  des 
cinq  années  précédentes,  ne  donnait  qu’une  augmentation  de 
18,78  p.  c.  Elle  était,  en  effet,  de  975,095  francs  en  moyenne 
pour  la  période  de  1855  à 1860,  et  de  1,088,598  francs  pour 
celle  de  1861  à 1865. 

Dans  cet  accroissement  exorbitant  de  l’importation  des  por- 
celaines étrangères  en  Belgique,  il  convient  de  faire  la  part  de 
la  spéculation  qui,  peu  après  l’ouverture  de  nos  frontières,  fit 
affluer  chez  nous  les  marchands  ambulants  qu’on  voyait  déballer 
partout  et  vendre  à tout  venant  à des  prix  très-réduits  (par 
exemple  à fr.  3-50  la  douzaine  d’assiettes  à couteau),  non 
de  la  marchandise  ordinaire,  mais  des  fonds  de  magasin,  des 
pièces  de  rebut  mêlées,  par-ci  par-là,  d’articles  de  quatrième 
et  de  troisième  choix. 

Une  telle  situation  était  de  nature  à inspirer  de  vives 
inquiétudes,  même  à laisser  croire  que  c’en  était  fait  de  la 
porcelainerie  belge  ; mais  cette  vente  de  pièces  défectueuses  ne 
devait  avoir  et  n’a  eu,  en  effet,  qu’un  succès  éphémère,  et  nous 
allons  tâcher  de  démontrer  que  notre  industrie  peut  encore 
lutter  contre  celle  de  nos  voisins  pour  les  objets  de  fabrication 
courante. 

Nos  manufactures,  ne  trouvant  dans  le  pays  ni  les  kaolins 
ni  les  feldspaths,  font  venir  de  Limoges  les  pâtes  toutes  prépa- 
rées qui,  grevées  des  frais  d’un  transport  de  près  de  850  kilo- 
mètres, leur  coûtent  de  172  à 180  francs  les  1,000  kilos.  Mais, 
par  compensation,  elles  trouvent,  pour  ainsi  dire  à pied 
d’œuvre,  des  houilles  excellentes  au  prix  de  13  à 15  francs  la 
tonne,  tandis  que,  comme  nous  l’avons  déjà  dit,  le  Limousin 
paie  pour  cette  matière  de  30  à 32  francs.  Ainsi,  la  produc- 
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tion  de  1,000  kilos  de  porcelaine  exigeant  1,100  kilos  de  pâte 
et  4,500  kilos  de  houille,  la  dépense  en  pâte  et  combustible 
est  : 

A Limoges  de  121  -J-  139,5  — fr.  260,5 

En  Belgique  189,2  36  = ^ 252,2 

Différence  : fr.  8,3 

En  outre,  dans  la  Haute-Vienne,  les  terres  à cazettes  se 
paient  de  25  à 35  francs,  et,  en  Belgique,  des  terres  réfrac- 
taires renommées  pour  leurs  excellentes  qualités  se  vendent 
de  8 à 15  francs  la  tonne.  A cette  différence  on  doit  encore 
ajouter  les  frais  de  transport,  d’emballage  et  de  douane,  que 
les  fabricants  ont  à supporter  pour  apporter  leurs  produits  sur 
notre  marché. 

Si,  au  point  de  vue  des  matières  premières,  nos  manufac- 
tures peuvent  se  maintenir  sur  un  pied  d’égalité  avec  celles  du 
Limousin,  leur  infériorité,  nous  devons  le  reconnaître,  devient 
patente  quant  à la  qualité  du  travail  ; ce  n’est  pas  que  le  coût 
du  façonnage  soit  plus  élevé  chez  nous  qu’en  France  ; là  comme 
ici  les  tourneurs,  les  mouleurs,  les  modeleurs  et  les  garnis- 
seurs  sont  payés  soit  à la  pièce,  soit  à la  journée,  et  la 
moyenne  des  salaires  est  la  même  dans  les  deux  pays  ; mais 
les  manufactures  de  Limoges  trouvent  dans  une  nombreuse 
population  ouvrière,  exercée  depuis  plusieurs  générations  à ce 
genre  de  travail,  les  moyens  d’obtenir  une  production  plus 
régulière,  plus  soignée,  plus  rapide  et  partant  plus  économique, 
les  frais  de  main-d’œuvre  étant,  comme  on  le  sait,  d’autant 
moins  élevés  que  les  ouvriers  sont  plus  nombreux  et  plus 
habiles. 

Nos  porcelainiers  doivent  faire  tous  leurs  efforts  pour  rem- 
placer autant  que  possible  le  travail  de  l’homme  par  celui  des 
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machines,  qui  est  si  peu  onéreux  en  Belgique,  et  suivre  ainsi 
l’exemple  que  leur  a donné  l’un  d’eux  en  introduisant  dans  sa 
manufacture  (à  Hal)  une  machine  de  la  force  de  14  chevaux 
qui  met  en  mouvement,  non-seulement  les  moulins  broyeurs  et 
les  tours  à polir,  mais  même  les  tours  à ébaucher. 

Nous  sommes  convaincus  que  les  établissements  du  pays 
peuvent  sortir  de  la  position  difficile  qui  leur  a été  faite  par  le 
traité  franco-belge,  si,  abandonnant  les  errements  qu’autorisait 
le  système  protectionniste,  ils  marchent  résolûment  dans  la 
voie  du  progrès  ; si,  à l’exemple  des  fabriques  du  Berry,  dont, 
aujourd’hui,  la  concurrence  est  bien  plus  redoutable  que  celle 
du  Limousin,  ils  composent  eux-mêmes  des  pâtes  économiques, 
en  y utilisant  des  matériaux  moins  coûteux,  tels  que  les  kaolins 
d’Angleterre  (1),  les  feldspaths  du  Cornouailles,  les  sables 
quartzo-feldspathiques  du  Cher;  si,  enfin,  ils  appliquent  des 
procédés  de  façonnage  mécanique  qui  réduiraient  considérable- 
ment les  frais  de  main-d’œuvre. 

DÉCORATION  DE  LA  PORCELAINE. 


Les  matières  colorantes  dont  on  se  sert  pour  décorer  la 
porcelaine  dure  se  classent,  suivant  le  degré  de  chaleur  qui 
convient  à leur  cuisson,  en  couleurs  de  grand  feu , couleurs  de 
demi-grand  feu , et  couleurs  dites  de  moufle. 

Les  premières  sont  cuites  avec  la  porcelaine  par  un  seul  feu 
et  donnent  des  décors  sous  couverte,  bien  glacés,  inaltérables, 
et  pouvant  être  dorés  aussi  brillamment  et  aussi  solidement 
que  la  porcelaine  même.  Elles  s’appliquent  de  différentes 


(1)  On  a découvert  dans  les  montagnes  qui  bordent  le  cap  Cabo-Degata,  dans  la  province 
d'Almeria  (Espagne),  à 2 kilomètres  de  la  mer  et  à 18.  d’Almeria,  des  kaolins  qui,  par  leur 
composition,  se  rapprochent  beaucoup  de  ceux  de  Limoges. 
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manières  : elles  entrent  dans  le  corps  de  pâte,  s’étendent  sur 
les  pièces  ou  se  mêlent  à la  couverte. 

Les  matières  colorantes  de  la  première  et  de  la  deuxième 
classe  s’appliquent  sur  la  couverte  et  se  cuisent  au  feu  de 
moufle;  mais  les  couleurs  de  demi-grand  feu  présentent  cet 
avantage  quelles  peuvent  supporter  une  température  suffisam- 
ment élevée  pour  se  glacer  et  produire  des  décors  d’un  brillant 
uniforme  ; on  peut  même  rehausser  ces  décors  d’ornements  en 
dorure  très-solide  et  parfaitement  brunie.  Au  contraire,  les 
couleurs  de  moufle  ordinaires  n’ont  ni  l’éclat  ni  la  solidité 
des  précédentes,  et,  de  plus,  elles  ne  peuvent  recevoir  une 
dorure  susceptible  d’acquérir  un  beau  poli  sous  le  brunissoir. 

Il  y a trente  ans,  on  n’avait  que  deux  couleurs  de  grand  feu  : 
le  bleu  de  cobalt  et  le  vert  de  chrome.  Depuis  lors,  le  nombre 
s’en  est  successivement  accru,  et  la  manufacture  impériale  de 
Sèvres,  par  le  parti  qu’elle  a su  tirer  d’oxydes  métalliques 
restés  jusqu’alors  étrangers  à la  céramique  (oxydes  d’uranium, 
de  tungstène,  de  titane,  de  nickel),  est  parvenue  à se  com- 
poser une  gamme  complète  de  couleurs  de  grand  feu,  en 
employant  les  oxydes  soit  séparément,  soit  mêlés  entre  eux, 
soit  alliés  aux  oxydes  de  fer,  de  manganèse,  de  cobalt  ou  de 
chrome . 

La  coloration  de  la  pâte  varie,  non-seulement  suivant  la 
nature  de  l’oxyde  métallique  employé,  mais  encore  d’après 
l’atmosphère  particulière  du  four  dans  lequel  elle  a été  cuite. 
Ainsi  2 p.  c.  d’oxyde  d’uranium  donnent  à la  pâte  cuite  dans 
un  courant  d’air  une  coloration  en  jaune  clair,  laquelle  passe 
au  brun  et  même  au  rougeâtre  si  la  cuisson  a lieu  dans  une 
atmosphère  enfumée  comme  celle  des  fours  chauffés  à la 
houille. 

Ainsi  encore,  l’oxyde  de  chrome,  à des  doses  très-faibles 
(0,005),  produit,  dans  une  atmosphère  neutre,  la  teinte  verte 
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connue  sous  le  nom  de  céladon  de  Sèvres,  et  un  bleu  verdâtre, 
d’une  très-belle  nuance,  lorsqu’on  modère  l’accès  de  l’air  dans 
le  four  ou  qu’on  cuit  les  pièces  dans  des  cazettes  de  graphite 
ou  contenant  du  charbon. 

Enfin,  la  porcelaine,  dans  une  atmosphère  assez  riche  en 
oxygène  pour  suroxyder  le  chrome,  prend  des  tons  d’un  vert 
foncé,  à reflets  pourprés,  et  présente  ce  curieux  phénomène, 
quelle  paraît  d’un  rouge  pourpre  à la  lumière  artificielle. 

La  manufacture  de  Sèvres  a exposé  un  grand  nombre  de 
pièces  décorées  de  ces  couleurs,  dont  les  visiteurs  du  Champ- 
de-Mars  étaient  loin  de  soupçonner  la  propriété  singulière,  en 
ne  les  regardant  qu’à  la  clarté  du  jour.  Quel  n’eût  pas  été  leur 
étonnement  devant  le  magnifique  surtout  du  palais  de  Fontaine- 
bleau, en  voyant,  dans  une  chambre  éclairée  au  gaz,  sa  couleur 
verdâtre  prendre  des  teintes  passant  du  rose  au  rouge-rubis  ! 

La  décoration,  par  application,  des  pâtes  de  couleur 
sculptées  et  cuites  au  grand  feu,  dont  les  premiers  spécimens 
se  trouvaient  en  1855  dans  l’exposition  de  la  manufacture  de 
Sèvres,  a été  depuis  lors  considérablement  perfectionnée  par 
M.  Gely,  l’un  des  plus  habiles  sculpteurs  de  cet  établissement. 
Cette  fois,  la  manufacture  impériale  présente  en  grand  nombre 
des  pièces  de  toutes  dimensions  et  de  nuances  très-variées, 
sorties  du  grand  feu,  parfaitement  achevées. 

Le  nom  de  sculpture  pâte  sur  pâte , donné  à ce  genre  de 
décoration,  rappelle  le  procédé  qui  le  produit  et  qui  consiste 
à modeler  au  pinceau  ou  plutôt  à peindre  tantôt  sur  la  pièce 
crue,  tantôt  sur  le  dégourdi,  des  fleurs,  des  figures  ou  des 
ornements,  en  se  servant,  en  guise  de  couleur,  d’une  barbotine 
soit  blanche,  soit  d’une  autre  nuance  que  celle  du  corps  de 
pâte. 

On  obtient  ainsi  des  décors  en  relief  du  plus  heureux  effet, 
en  appliquant  sur  fond  de  couleurs,  principalement  sur  céla- 
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don,  des  dessins  en  pâte  blanche  : comme  sur  les  anciens 
émaux  de  Limoges,  les  parties  saillantes  ou  empâtées  forment 
les  lumières,  et  les  parties  minces,  où  la  couleur  du  fond 
transparaît,  donnent  les  ombres. 

Cette  façon  de  décorer  est  aujourd’hui  du  domaine  de  l’in- 
dustrie. MM.  Pillevuyt  et  Cie,  de  Mehun  (Berry),  Gibus  et  Cie, 
de  Limoges,  et  Rousseau,  de  Paris,  avaient  exposé,  en  ce 
genre,  des  pièces  parfaitement  réussies. 

En  modifiant  la  composition  des  couleurs  de  moufle  ordi- 
naires ou  tendres,  M.  Richard,  peintre-décorateur  de  la  manu- 
facture impériale  de  Sèvres,  est  parvenu  à composer  une 
palette  de  couleurs,  qui  cuisent  à des  températures  beau- 
coup plus  élevées  que  celle  des  feux  de  moufle  et  permet- 
tent d’obtenir  toutes  les  peintures  artistiques  de  figures  ou  de 
fleurs. 

L’éclat,  la  richesse,  la  variété  des  couleurs  de  demi-grand- 
feu  qui  ornent  certaines  pièces  témoignent  à la  fois  du  grand 
parti  qu’en  pourra  tirer  l’industrie  et  des  services  rendus  à 
l’art  du  décorateur  par  M.  Richard,  à qui  la  médaille  d’or  a 
été  décernée. 

Le  jury  a rendu  pleine  justice  aux  admirables  produits  de 
la  manufacture  impériale  de  Sèvres,  où  l’on  peut  dire  que,  sous 
tous  les  rapports,  la  perfection  est  parvenue  à son  apogée. 

D’un  autre  côté,  la  manufacture  royale  de  Berlin  s’est  main- 
tenue , pour  la  partie  décorative , au  rang  élevé  où  elle  s’était 
placée  aux  expositions  précédentes.  Parmi  ses  produits,  le  jury 
a remarqué  surtout  un  vase  en  biscuit,  de  cinq  pieds  de  haut, 
d’une  forme  très-élégante,  avec  peintures  en  camaïeu  noir, 
reproduisant  une  composition  du  professeur  Kindeman. 

Les  peintures  de  MM.  H.  Wimmer,  de  Munich,  et  Schmidt 
et  Cie,  de  Bamberg  (Bavière),  ont  également  obtenu  une  dis- 
tinction aussi  honorable  que  bien  méritée. 
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Trois  méthodes  sont  suivies  pour  la  décoration  de  la  porce- 
laine en  couleurs  de  moufle  tendres  : la  peinture  directe , la 
peinture  sur  transport,  et  l’impression. 

Nous  ne  parlerons  pas  de  la  première , qui  rentre  exclusi- 
vement dans  la  sphère  de  l’art. 

La  peinture  sur  transport , c’est-à-dire  sur  gravure  en  taille 
douce  transportée  sur  la  pièce  à décorer , pouvant  être  confiée 
à des  élèves  ou  à des  mains  secondaires  qui  n’ont  qu’à  suivre 
les  indications  du  dessin,  donne  une  économie  très-sensible 
sur  la  main-d’œuvre.  On  a beaucoup  remarqué  des  pièces 
«exposées  par  M.  L.  Ernie,  décorateur  à Paris,  qui  a employé 
cette  méthode. 

Par  l’impression  chromo-lithographique,  des  ouvriers  ha- 
biles exécutent  de  très-belles  reproductions  de  peintures,  à si 
bas  prix  qu’elles  ne  peuvent  tarder  à faire  disparaître  ces 
décors  de  mauvais  goût  qui  déparent,  au  lieu  de  les  rehausser, 
maintes  porcelaines  destinées  aux  classes  moyennes  ou  fabri- 
quées pour  l’exportation. 

MM.  L.-A.  Macé,  à Auteuil;  J. -B.  Prévost,  J.  Klotz  et 
L.  Coblentz,  à Paris,  ont  exposé  des  impressions  si  admi- 
rablement réussies  que  parfois  l’œil  même  le  plus  exercé  eût 
pu  les  prendre  pour  des  peintures  faites  à la  main. 

La  décoration  de  la  porcelaine  par  impression  comprend 
deux  séries  d’opérations  bien  distinctes.  On  compose  d’abord 
le  sujet  et  on  le  tire  en  couleurs  vitrifiables  sur  papier  pré- 
paré ; ensuite  on  transporte  l’épreuve  sur  porcelaine  et  l’on  fixe 
la  peinture  au  feu  de  moufle. 

L’épreuve  chromo-lithographique  s’obtient  de  la  manière 
suivante  : 

Au  moyen  de  pierres  lithographiques  soigneusement  repérées 
et  encrées  à l’essence  grasse  ou  au  vernis  copal,  additionné  de 
suif,  on  imprime  sur  une  même  feuille  et  successivement  les 
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diverses  parties  du  sujet,  chacune  correspondant  à une  nuance 
déterminée.  Immédiatement  après  chaque  tirage  au  vernis,  on 
étend  sur  l’épreuve  la  couleur  vitrifiable  en  poudre  bien  sèche, 
soit  avec  un  blaireau,  soit  avec  de  la  ouate;  on  laisse  sécher, 
puis  on  passe  sous  le  râteau  de  la  presse,  afin  de  donner  à la 
couleur  attachée  au  vernis  plus  d’adhérence  au  papier.  Il  va 
sans  dire  que,  chaque  couleur  s’imprimant  isolément,  il  faut 
pour  chaque  sujet  autant  de  pierres  et  de  tirages  qu’il  y a de 
nuances  différentes.  Un  bouquet,  par  exemple,  exige  de  12  à 
15  tirages  avant  qu’on  soit  arrivé  à une  imitation  complète 
de  la  peinture. 

Pour  terminer  le  travail,  on  applique  sur  la  surface  du  dessin, 
au  moyen  d’une  pierre  dite  de  silhouette , un  aplat  d’une  mixtion 
adhésive  qui  servira  à fixer  la  peinture  sur  la  poterie  à décorer. 
Cette  mixtion  consiste  en  essence  grasse  de  térébenthine  ou  en 
vernis  copal  étendu  d’essence  ; on  emploie  également  la  poix 
de  Bourgogne  et  de  la  térébenthine  de  Venise,  en  dissolution 
dans  de  l’essence  de  térébenthine. 

Il  faut  que  le  papier  employé  à l’impression  chromo-litho- 
graphique soit  assez  résistant  pour  ne  pas  s’étendre  pendant  le 
trava  1,  et  qu’il  ait  subi  une  opération  préalable  qui  lui  donne 
la  propriété  de  se  conserver  pendant  plusieurs  années.  A cet 
effet,  on  applique  sur  chaque  feuille,  à l’aide  d’une  éponge, 
une  bouillie  claire  faite  de  jus  d’ail  cuit  dans  l’eau,  auquel  on 
a ajouté  son  poids  de  tapioca,  d’amidon  ou  de  fécule.  On  sus- 
pend ensuite  les  feuilles  sur  des  ficelles  jusqu’à  dessiccation 
complète,  puis  on  les  satine  pour  en  resserrer  le  grain  et  donner 
plus  de  netteté  à l’impression. 

Le  transport  des  épreuves  tirées  en  couleurs  vitrifiables  sur 
les  pièces  à décorer  est  une  opération  extrêmement  simple. 

Après  avoir  détrempé  légèrement  le  papier  au  revers  de 
l’impression,  on  l’applique  sur  la  pièce  de  poterie,  et  on  décal- 
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que  en  appuyant  sur  le  papier  au  moyen  d’un  tampon  de  feutre 
ou  d’un  petit  rouleau.  On  plonge  ensuite  la  pièce  dans  l’eau, 
et  le  papier  enlevé  laisse  l’épreuve  parfaitement  décalquée  sur 
l’objet  à décorer,  qu’on  porte  alors  au  feu  de  moufle. 

A Paris,  les  lithographes  préparent  à l’avance  des  épreuves 
toutes  prêtes  à être  transportées,  et  les  vendent  aux  décora- 
teurs, affranchis  par  là  de  nombreuses  manipulations  qu’ils  ne 
pourraient  pratiquer  avec  autant  d’économie  que  les  imprimeurs 
lithographes. 

M.  Macé,  à Auteuil,  a douze  presses  toujours  occupées, 
3,000  pierres  lithographiques  et  30,000  feuilles  de  dessins 
variés  prêtes  à être  appliquées  : il  emploie  de  120  à 140  ouvriers 
des  deux  sexes,  et  son  chiffre  d’affaires  s’élève  à 300,000  francs 
annuellement. 

En  1860,  il  existait  à Paris  187  décorateurs  de  porcelaine, 
occupant  1,872  ouvriers  des  deux  sexes,  et  dont  le  chiffre 
d’affaires  s’est  élevé  à la  somme  de  5,373,100  francs. 

Pour  terminer  nos  observations  sur  la  décoration  de  la  por- 
celaine, signalons  encore  les  applications  de  la  gravure  par 
des  agents  chimiques,  tentées  par  M.  Fouque  ’eune,  de  Tou- 
louse. 

L’acide  fluorhydrique,  en  rongeant  l’émail  de  la  porcelaine, 
donne  des  ornements  qui,  dorés  à l'effet , présentent  beaucoup 
de  ressemblance  avec  la  ciselure. 

On  a beaucoup  loué  des  bordures  à fond  mat  et  à reliefs 
brunis  ; mais  le  procédé  de  M.  Fouque  est  tout  nouveau,  et 
nous  laissons  au  temps  et  à la  pratique  le  soin  de  prononcer 
sur  les  résultats  qu’il  peut  produire. 
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Porcelaine  tendre . 


PORCELAINE  TENDRE  ANGLAISE. 


Cette  poterie  possède  les  qualités  qui  distinguent  les  plus 
belles  productions  de  la  céramique  : pâte  fine,  résistante, 
translucide,  d’un  blanc  parfait;  vernis  transparent,  bien  glacé, 
plus  dur  que  celui  de  la  faïence  fine,  moins  pourtant  que  l’émail 
de  la  porcelaine  kaolinique  ; façonnage  aussi  soigné  que  déli- 
cat. Ajoutons  qu’on  peut  lui  donner  la  plus  brillante  et  la  plus 
riche  décoration,  soit  en  dorure,  soit  en  peintures  ou  en  impres- 
sions coloriées. 

Créée  en  Angleterre,  vers  le  milieu  du  xvnie  siècle,  cette 
porcelaine  y est  aujourd’hui  l’objet  d’un  commerce  très-impor- 
tant et  occupe  plus  de  30  manufactures  dans  le  district  des 
Poteries. 

Aux  premiers  temps  de  la  fabrication  de  cette  porcelaine, 
la  pâte  était  composée  des  mêmes  éléments  que  celle  de  la 
faïence,  mais  additionnés  d’une  forte  proportion  d’os  calcinés 
à blanc  pour  lui  donner  la  compacité  et  la  translucidité  qui , 
comme  on  sait,  caractérisent  la  porcelaine. 

Entre  autres  recettes  pratiquées  alors,  nous  citerons  la  sui- 
vante : 

Kaolin  argileux  (Ohina  Clay)  ....  12 

Argile  plastique  de  Devon 20 

Silex  broyé 20 

Os  calcinés  à blanc  .......  48 

100 

Plus  tard,  le  kaolin  fut  successivement  augmenté,  l’argile 
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diminuée  et  même  supprimée,  et  le  silex  remplacé  en  grande 
partie,  puis  en  totalité,  par  la  pegmatite  altérée  ( cornish  stone), 
comme  le  constatent  les  recettes  ci-après  : 


Kaolin  argileux  .... 

30 

31 

23 

Pegmatite  altérée  . 

25 

26 

31 

Silex » 

5 

2 1/2 

v> 

Os  calcinés  ..... 

40 

40  1/2 

46 

100 

100 

100 

Ces  recettes  ont  pour  objet  les  pâtes  dont  on  fait  la  vais- 
selle de  table.  Au  surplus,  elles  varient  suivant  les  fabriques 
et  l’usage  particulier  auquel  les  pièces  sont  destinées.  Il  y a 
même  des  pâtes  où  l’on  fait  entrer  une  certaine  dose  de  frittes 
vitreuses  finement  broyées. 

La  glaçure  se  compose  d’une  fritte  obtenue  d’un  mélange 
de  pegmatite  ou  de  feldspath  de  Norwége,  de  silex  ou  de 
sable,  de  borax  ou  d’acide  borique,  et  à laquelle,  après  broyage 
et  lavage,  on  a ajouté  de  lOà  12p.  c.  de  minium  ou  de  car- 
bonate de  plomb. 

Nous  l’avons  déjà  dit,  la  plupart  des  manufactures  du 
Staffo’rdshire  réunissent  la  fabrication  de  la  porcelaine  tendre 
et  celle  de  la  faïence  fine,  à cause  de  la  grande  analogie  quelles 
ont  entre  elles  aux  divers  points  de  vue  du  façonnage,  qui  est 
à peu  près  le  même  pour  les  deux;  de  la  cuisson,  qui  se  fait 
dans  des  fours  identiques;  de  la  couverte,  qui  se  place  par 
immersion  et  se  cuit  à un  feu  moins  fort  que  le  biscuit;  enfin, 
du  matériel  et  des  ouvriers , qu’on  emploie  presque  indistinc- 
tement pour  l’une  et  pour  l’autre. 

Cette  corrélation  entre  les  deux  fabrications  explique 
comment  il  se  fait  que  les  potiers  anglais,  qui  ont  dans  leur 
pays  et  pour  ainsi  dire  sous  la  main  toutes  les  matières  pre- 
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mières  de  la  porcelaine  dure,  n’en  ont  point  usé  jusqu’à  ce  jour 
et  se  contentent  de  faire  les  faïences  fines  qu’ils  écoulent  avan- 
tageusement dans  les  masses,  et  les  porcelaines  tendres,  que 
la  classe  riche  achète  comme  objets  de  luxe  et  d’ornement.  Ils 
ont  pensé  avec  raison  que,  pour  joindre  aux  deux  fabrications 
dont  nous  venons  de  parler  celle  de  la  porcelaine  dure,  ils 
devraient  transformer  leur  matériel  et  recommencer  l’éduca- 
tion d’habiles  ouvriers,  rompus  à leur  métier  par  une  longue 
pratique,  pour  n’aboutir  en  définitive  qu’à  créer  une  concur- 
rence maladroite  à leur  belle  porcelaine  tendre,  qui  ne  leur 
coûte  pas  plus  cher  et  qu’ils  vendent  à un  prix  beaucoup  plus 
élevé. 

La  porcelaine  anglaise  était  représentée  à Paris  par  les  deux 
maisons  les  plus  importantes  du  Staffordshire. 

La  manufacture  royale  de  Worcester,  dont  le  nom  figurait 
au  catalogue,  n’avait  rien  exposé. 

Les  exhibitions  de  MM.  Minton  et  Cie  et  de  MM.  Copeland 
et  fils  offraient  au  choix  du  public  un  splendide  ensemble  d’ob- 
jets variés,  dont  la  perfection  justifiait  leur  grande  renommée 
et  les  hautes  distinctions  qu’ils  ont  obtenues  aux  concours  pré- 
cédents. 

Les  deux  expositions  rivales  avaient  cependant  chacune  un 
cachet  particulier.  Celle  de  M.  Minton  se  distinguait  par  le  bon 
goût  et  une  élégante  simplicité  ; l’autre  par  une  richesse  excep- 
tionnelle, peut-être  même  exagérée.  Le  grand  service  de 
dessert  exécuté  par  MM.  Copeland  pour  S.  A.  R.  le  prince  de 
Galles  était  d’une  magnificence  sans  égale. 

On  admirait  surtout,  dans  les  deux  expositions,  des  pièces 
de  milieu  avec  figurines  en  biscuit  de  parian  parfaitement 
réussies  ; alliance  heureuse  que  rendait  si  difficile  la  différence 
•des  retraites  que  la  cuisson  fait  subir  aux  deux  pâtes,  et  qui 
n’a  pu  s’obtenir  qu’à  force  de  persévérance  et  d’habileté.  Le 


— 127  — 


biscuit  étant  sujet  à se  salir,  M.  Minton , pour  remédier  à cet 
inconvénient,  a créé  une  nouvelle  espèce  de  parian  verni,  cou- 
leur céladon,  d’un  effet  très- agréable. 

Le  jury  a voté  la  médaille  d’or  à chacun  de  ces  célèbres 
potiers  et  a accordé  des  distinctions  flatteuses  à leurs  princi- 
paux coopérateurs,  en  tête  desquels  il  faut  placer  M.  Léon 
Arnoux,  directeur  et  chimiste  de  la  maison  Minton,  dont  le 
mérite  et  l’habileté  ont  été  hautement  appréciés. 

On  ne  fait  pas  de  porcelaine  phosphatée  en  Belgique,  et 
nous  ne  pensons  pas  que  cette  branche  de  la  céramique  puisse 
s’y  développer;  la  consommation  des  objets  fins  y est  trop 
limitée  pour  que  la  lutte  soit  possible  avec  les  produits  anglais. 
Du  reste,  en  France  même,  des  essais  de  ce  genre  n’ont  pas 
réussi.  Des  faïenciers  ont  tenté,  il  y a une  trentaine  d’années, 
la  fabrication  de  la  porcelaine  tendre  anglaise,  notamment 
MM.  Decaen,  à Grigny,  et  Johnston  (David),  à Bordeaux,  dont 
les  produits  figuraient  à l’Exposition  nationale  de  1839.  Plus 
tard  l’établissement  de  Creil  et  celui  de  Sarreguemines  l’ont 
entreprise  à leur  tour;  mais  tout  cela,  en  somme,  sans  succès, 
puisque  la  production  de  Sarreguemines,  seul  exposant  en 
1867,  ne  dépasse  pas  100,000  francs  annuellement. 


PORCELAINE  TENDRE  FRANÇAISE. 


La  porcelaine  tendre  française,  dont  les  premiers  essais 
datent  de  la  fin  du  xvue  siècle,  diffère  beaucoup  de  celles 
dont  nous  venons  de  parler,  quant  à la  composition  de  la  pâte, 
qui  est  compliquée,  et  quant  au  mode  de  fabrication,  qui  est 
difficile  et  coûteux. 

Dans  l’opinion  que  la  porcelaine  chinoise,  importée  en  Europe 
par  les  Portugais,  était  un  verre  imparfait  ou  incomplètement 
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fondu,  on  crut  pouvoir  parvenir  à l’imiter  au  moyen  d’un 
mélange  dont  les  principes  constitutifs  étaient  à peu  près  les 
mêmes  que  ceux  qui  entrent  dans  la  composition  du  verre. 
Après  avoir  été  fritté,  ce  mélange  était  finement  broyé  et  addi- 
tionné d’une  très-petite  quantité  de  terre  marneuse,  bien 
blanche,  pour  donner  quelque  liant  à la  pâte  et  permettre  de 
la  mouler. 

Sous  l’action  d’une  chaleur  ménagée  et  cessée  à propos,  on 
obtenait  ainsi  une  poterie  fine,  dense,  à texture  presque 
vitreuse,  dure  et  d’un  blanc  très-pur. 

Le  vernis,  qui  nécessairement  devait  être  fusible  à une  tem- 
pérature peu  élevée,  était  un  silicate  à base  d’alcali  et  d’oxyde 
de  plomb.  On  l’appliquait  sur  le  biscuit  par  arrosage. 

La  cherté  des  matières-  premières,  de  plus  les  difficultés 
d’une  double  cuisson  et  les  nombreuses  manipulations  qu’exi- 
geait le  façonnage  des  pièces,  élevaient  tellement  le  prix  de 
cette  porcelaine  quelle  n’était  accessible  qu’aux  gens  riches. 

D’un  autre  côté,  participant  de  la  nature  du  verre,  cette 
poterie  supportait  mal  les  alternatives  du  chaud  et  du  froid, 
et  son  vernis  étant  peu  résistant , on  ne  pouvait  guère  en  fabri- 
quer que  des  services  de  dessert,  des  tête-à-tête,  des  services 
à thé , des  vases  et  autres  objets  qui  ne  sont  pas  exposés  à se 
rayer. 

En  revanche,  la  fusibilité  et  la  nature  vitreuse  de  son  vernis 
permettant  d’employer  à la  décorer  une  grande  variété  de  cou- 
leurs tendres,  elle  était  recherchée  par  les  peintres  comme 
étant  la  seule  qui  pût  s’approprier  ces  belles  couleurs  de  fond, 
ce  vert  de  cuivre  si  transparent,  ce  bleu-turquoise  si  brillant, 
ce  bleu  de  roi  si  riche  de  ton,  ce  rose  du  Barry  si  délicat,  qui 
distinguent  le  vieux  sèvres  aujourd’hui  si  recherché. 

Cette  porcelaine  tendre  fut  fabriquée  à la  manufacture  de 
Sèvres,  à l’exclusion  de  toute  autre,  de  1756  à 1768,  et  depuis 
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k>rs,  simultanément  avec  la  porcelaine  dure,  jusqu’en  1804, 
époque  à laquelle  elle  fut  abandonnée.  Reprise  en  1849  par 
feu  Ebelman,  cette  poterie,  la  plus  difficile  à faire  de  toute  la 
céramique,  a été  portée  au  plus  haut  degré  de  perfection  sous 
la  direction  de  l’illustre  savant  qui  est  aujourd’hui  à la  tête  de 
la  manufacture  impériale,  M.  Régnault,  membre  de  l’Institut. 

Les  nombreuses  pièces  étalées  au  Champ-de-Mars  étaient 
des  chefs-d’œuvre  de  pureté,  d’élégance  et  de  décoration.  Rien 
de  plus  charmant  que  ces  vases  de  toutes  formes,  ces  jardi- 
nières décorées  par  le  pinceau  si  délicat  de  MM.  Roussel, 
Fragonard,  Abel  Schilt,  Van  Marck  et  de  Mmes  Faraguet  et 
Apoil. 

La  fabrication  de  la  porcelaine  artificielle  fut  introduite  à 
Tournai,  vers  1750,  par  Joseph  Peterinck,  qui  obtint,  le 
3 avril  1751,  un  octroi  de  l’impératrice  Marie-Thérèse.  Ses 
produits  ne  tardèrent  pas  à jouir  d’une  grande  vogue,  et  une 
seconde  manufacture,  détachée  pour  ainsi  dire  de  la  première, 
fut  créée  par  Gérard  Peterinck  fils,  dont  les  descendants 
s’occupent  encore  aujourd’hui  de  cette  industrie. 

Stimulé  par  la  munificence  et  les  encouragements  du  gou- 
vernement autrichien,  Joseph  Peterinck  s’était  attaché  d’habiles 
artistes  et  avait  entrepris  la  poterie  de  luxe.  Mais  il  ne  put 
soutenir  la  lutte  contre  la  manufacture  de  Sèvres.  Il  perdit  sa 
riche  clientèle  et  dut  se  contenter  de  fabriquer  une  porcelaine 
tendre  commune,  véritable  poterie  d’usage,  qui,  bien  qu’un  peu 
lourde,  d’un  blanc  jaunâtre  et  facile  à ternir,  est  néanmoins 
très-estimée  pour  sa  grande  ténacité,  qui  la  fait  résister  à des 
chocs  même  assez  violents. 

Les  droits  prohibitifs  qui,  à la  suite  des  événements  de 
1815,  frappèrent  nos  produits  à leur  entrée  en  France,  vinrent 
restreindre  encore  notre  fabrication  de  porcelaine  tendre  com- 
mune ; elle  continua  à décliner  sous  l’étreinte  de  la  concurrence 
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que  la  faïence  fine  et  la  porcelaine  dure  lui  firent  sur  notre 
marché  même;  il  faut  bien  le  constater,  elle  ne  s’est  guère 
maintenue  jusqu’aujourd’hui  que  par  la  force  de  la  tradition. 

Depuis  le  nouveau  traité  de  commerce  conclu  avec  la  France, 
notre  porcelaine  tendre  à pâte  fine  peut  venir  lutter  sur  le 
marché  français  contre  les  produits  de  la  manufacture  de 
M.  de  Bettignies  qui,  pour  éluder  les  lois  prohibitives  de  nos 
voisins,  a,  dès  la  création  du  royaume  des  Pays-Bas,  trans- 
porté sa  fabrication  de  Tournai  à Saint- Amand-les-Eaux,  près 
de  Valenciennes. 

MM.  Boch  frères,  successeurs  de  M.  de  Bettignies  et  pro- 
priétaires de  l’ancienne  fabrique  de  Tournai,  avaient  exposé 
des  spécimens  très-bien  façonnés  de  ces  produits,  en  pâte 
tendre,  qu’ils  fournissent  aux  décorateurs  de  Paris. 

M.  de  Bettignies  n’a  pas  exposé;  mais  ses  produits  se  trou- 
vaient dans  les  étalages  de  deux  habiles  décorateurs  parisiens, 
MM.  E.  Levy  et  Macheraux,  auxquels  le  jury  a décerné  la 
médaille  de  bronze. 


J. -T. -P.  Chandelon. 


CLASSE  XX. 


COUTELLERIE. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Le  général  Guiod,  membre  des  jurys  internationaux  de  4855  et 
4862,  président * France. 

Dubocq,  ingénieur  en  chef  au  corps  impérial  des  mines,  membre 
du  jury  international  de  4862,  à Strasbourg,  secrétaire-rap- 
porteur   ...  Id. 

K.  Karmarsch,  docteur,  directeur  de  l’école  polytechnique,  à 
Hanovre,  vice-président Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Wm  Slade États-Unis  d’Amérique. 

Suppléant:  Charles-H.  May Id. 

G.  Wostenholm,  Esq Grande-Bretagne. 

Suppléant  ; C.  Asprey,  Esq Id. 


La  coutellerie  se  fabrique  un  peu  partout;  mais  l’Angle- 
terre, la  France  et  l’Allemagne  sont  les  seuls  pays  qui  exploitent 
la  coutellerie  sur  une  échelle  importante. 

L’Angleterre  tient  peut-être  encore  le  premier  rang  par  la 
qualité  de  sa  coutellerie,  bien  que  la  France,  même  sous  ce 
rapport , la  suive  de  très-près  : l’Allemagne  l’emporte  encore 
par  l’extrême  bon  marché  de  ses  articles  ordinaires. 

Les  fabricants  de  Sheffield  ne  s’étaient  rendus  à Paris 
qu’en  petit  nombre;  la  coutellerie  anglaise  aurait  pu  être 
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représentée  au  Champ-de-Mars  d’une  manière  plus  complète 
et  plus  brillante,  mais  les  collections  des  couteaux,  ciseaux  et 
rasoirs  anglais  à Paris  étaient  suffisantes  néanmoins  pour 
faire  reconnaître  que  l’Angleterre  ne  s’est  pas  laissé  devancer 
dans  la  voie  du  progrès. 

Les  articles  des  couteliers  anglais  continuent  à se  distinguer 
par  l’excellence  de  leur  acier  ; et  il  y a là,  de  la  part  de  leurs 
concurrents  étrangers,  une  indifférence  ou  une  négligence  que 
j’ai  entendu  stigmatiser  énergiquement , et  à plusieurs  reprises, 
dans  la  discussion  du  jury. 

La  matière  première,  l’acier,  est  si  peu  de  chose  dans  le 
prix  de  revient  du  couteau  qu’il  est  inconcevable,  en  vérité, 
que,  pour  épargner  quelques  centimes  sur  une  douzaine  de 
couteaux,  on  persiste  à employer  des  aciers  inférieurs. 

Le  public  se  laisse  entraîner  très-souvent  par  l’apparence; 
et  ‘cette  conviction  de  la  part  du  fabricant  est  certainement  la 
cause  de  cet  emploi  si  général  des  aciers  inférieurs  ; mais, 
comme  le  couteau  est  avant  tout,  et  principalement  pour  les 
articles  courants,  un  instrument  spécial,  ayant  une  destina- 
tion marquée,  comme  il  faut  que  le  couteau  coupe  et  continue 
à couper,  et  il  en  est  de  même  des  ciseaux  et,  à plus  forte 
raison,  des  rasoirs,  on  ne  saurait  trop  insister  sur  la  nécessité 
de  faire  avec  persévérance  un  choix  judicieux  de  l’acier,  qui 
doit  être  employé  de  préférence,  et  quel  que  soit  son  prix, 
pour  chacun  de  ces  articles. 

Quand  les  Français  auront  atteint  leurs  concurrents  d’Angle- 
terre sous  le  rapport  de  la  qualité  des  lames , nul  doute  qu’ils 
parviendront  à partager  avec  eux  les  marchés  européens  les 
plus  vastes  et  qu’ils  iront  leur  faire  concurrence  même  sur  les 
marchés  au  delà  des  mers,  où  les  Anglais  ont  su  faire  admettre 
leurs  usages  et  leurs  articles  de  coutellerie  avant  tous  leurs 
concurrents  étrangers,  grâce  à cette  initiative  commerciale 


— 133  — 


dont  ils  ont  donné  l’exemple  depuis  tant  d’années  et  où  les 
nations  du  continent  ne  les  suivent  que  très-lentement. 

Les  Français  avaient  organisé  à Paris  une  magnifique  expo- 
sition : Paris  , Chatellerault , Nogent  et  Thiers  avaient  fourni 
des  collections  complètes  de  tout  ce  que  leur  coutellerie  offre 
de  plus  significatif. 

La  coutellerie  de  Paris  se  distingue  surtout  par  la  variété, 
l’élégance  et  le  bon  goût  des  formes.  C’est  donc  cette  forme 
élégante,  le  choix  de  l’ivoire,  la  richesse  de  la  ciselure,  en  un 
mot  la  belle  apparence,  qui  donnent  au  couteau  de  Paris  ce 
cachet  tout  particulier  de  bon  goût  qui  en  assure  le  placement 
dans  les  classes  élevées.  Les  vitrines  de  MM.  Parisot  et  Gal- 
lois, Picault,  Yitrj,  etc.,  offrent  sous  ce  rapport  les  plus  bril- 
lants modèles. 

Cependant,  les  expositions  de  MM.  Mermillod,  de  Chatelle- 
rault, Somelet,  de  Nogent,  et  Saint- Joannis-Blondel,  de  Thiers, 
sont,  à mon  avis , ce  qu’il  y a de  plus  remarquable  dans  la 
20e  classe,  parce  qu’elles  présentent  les  spécimens  du  progrès 
vrai,  du  perfectionnement  sérieux,  indépendamment  de  la 
forme  et  de  l’ornement. 

En  étudiant  ces  expositions,  nos  fabricants  belges  ont  pu 
se  rendre  compte  de  l’influence  décisive  de  la  division  du  tra- 
vail et  de  l’emploi  des  machines-outils. 

Il  ne  suffit  pas,  en  effet,  de  faire  bien;  mais  il  faut  faire  à 
bon  marché  et  avec  régularité  ; il  faut  que  la  fabrique  puisse 
produire  des  articles  toujours  semblables  et  en  nombre  indé- 
fini ; il  faut,  pour  que  le  commerce  s’étende  et  que  la  vente 
puisse  se  développer  sur  les  marchés  lointains,  qu’il  y ait 
identité  entre  les  articles  produits  en  grand  nombre  et  l’échan- 
tillon sur  lequel  la  commande  a été  faite.  Il  faut  donc  autant  que 
possible  substituer  le  travail  mécanique  au  travail  à la  main. 

La  machine-outil  fait  plus  régulièrement  et  plus  vite  ; et  si 
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ces  manches,  ces  viroles  et  ces  lames  fabriqués  mécanique- 
ment ne  sont  pas  encore  aussi  beaux , aussi  irréprochables  que 
certains  couteaux  façonnés  et  achevés  par  un  habile  ouvrier, 
ne  perdons  pas  de  vue  que  l’outil  mécanique  se  perfectionne 
lui-même  tous  les  jours,  que  ses  ressources  sont  indéfinies,  et 
que  la  perfection,  qui  n’est  pas  atteinte  aujourd’hui,  le  sera  dans 
un  avenir  très-rapproché  et  certain. 

L’emploi  des  machines-outils  et  des  agents  mécaniques  com- 
mence à se  propager  à Thiers  même , où  l’on  fabrique  la  cou- 
tellerie commune  et  principalement  la  coutellerie  fermante,, 
comparable  à notre  fabrique  de  Gembloux. 

Au  point  de  vue  du  travail  mécanique,  que  l’on  examine  la 
vitrine  de  M.  Saint-Joannis-Blondel,  de  Thiers.  Les  lames  et 
les  ressorts  sont  coupés  à l’emporte-pièce,  dans  des  rubans 
d’acier;  les  matrices  et  les  contre-matrices,  exposées  avec 
toutes  les  pièces  ébauchées  et  finies,  èt  les  déchets  mêmq 
présentent  un  enseignement  très- digne  d’être  médité. 

Nul  doute  que  nos  fabricants  éclairés  de  Namur  et  de  Gem- 
bloux ne  se  soient  arrêtés  avec  la  plus  vive  curiosité  devant  ces 
vitrines  où  sont  étalés  les  outils  et  tous  les  éléments  de  la 
fabrication,  de  manière  à frapper  les  esprits  attentifs. 

La  production  de  la  coutellerie  française  est  évaluée  aujour- 
d’hui à plus  de  20  millions  de  francs. 

Depuis  vingt-cinq  ans,  les  matières  premières  du  couteau 
ont  considérablement  augmenté  de  prix,  les  salaires  en  France 
ont  suivi  une  proportion  ascendante  presque  continue  ; et 
cependant,  les  articles  courants,  mieux  achevés,  plus  variés 
et  plus  apparents,  ont  constamment  diminué  de  prix.  Les 
causes  du  développement  extraordinaire  de  la  production  et 
de  la  demande  de  plus  en  plus  active  sont,  je  le  répète  encore, 
la  division  du  travail,  l’organisation  d’ateliers  exploités  sous 
l’œil  du  maître,  et  l’emploi  des  outils-mécaniques. 


La  coutellerie  belge  n’était  représentée  à l’Exposition  du 
Champ-de-Mars  que  par  trois  fabricants  ; mais , disons-le  tout 
de  suite,  la  vitrine  de  M.  Masset-Licot,  de  Namur,  offrait  de 
nombreux  et  de  très-beaux  échantillons  de  tous  les  genres  de 
coutellerie , depuis  l’article  de  fr.  2-50  à 3 francs  la  douzaine 
jusqu’aux  articles  riches  de  80  à 100  francs. 

Les  couteaux  de  table  et  de  cuisine,  couteaux  de  boucher 
et  de  charcutier,  les  couteaux  fermants  et  articles  accessoires, 
constituaient  un  ensemble  très-remarquable  et  plein  d’intérêt 
sous  le  double  rapport  du  fini  du  travail  et  des  prix. 

M.Masset  a dignement  soutenu  à Paris  l’ancienne  renommée 
des  maisons  Licot  et  Arnould,  qu’il  représente.  Les  manches 
sont  solides  et  d’excellente  forme,  les  lames  bien  polies, 
l’aspect  général  est  très  - satisfaisant  ; l’examen  minutieux 
que  le  jury  a fait  des  articles  si  divers  de  l’exposition  de 
M.  Masset  a démontré  que  la  qualité  et  les  prix  répondent  au 
coup  d’œil. 

Sur  près  de  cent  cinquante  exposants  anglais,  français, 
allemands , etc. , qui  représentent  certainement  l’élite  des 
fabricants  de  tous  les  pays  et  qui  ont  été  examinés  et  classés 
par  le  jury,  M.  Masset-Licot  a obtenu  le  vingtième  rang,  et 
c’est  là  incontestablement  une  position  très-honorable  et  qui 
atteste  le  mérite  et  la  juste  renommée  de  la  maison  Masset- 
Licot,  de  Namur. 

La  collection  de  couteaux  de  table  et  de  couteaux  fermants 
de  MM.  Baudoin  et  Dethier,  de  Gembloux,  n’est  certainement 
pas  aussi  complète  ni  aussi  brillante  que  celle  de  M.  Masset; 
mais  tous  les  articles  des  fabricants  de  Gembloux  sont  très- 
remarquables  comme  excellente  qualité  des  lames  en  acier 
d’Allemagne , forme  et  solidité  des  manches , fini  de  toutes  les 
parties  du  couteau.  Les  prix,  d’ailleurs  très-modérés,  attestent 
la  bonne  organisation  du  travail.  MM.  Baudoin  et  Dethier  ont 
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largement  mérité  la  distinction  qui  leur  a été  accordée  par  le 
jury  international,  et  tous  les  hommes  compétents  applaudiront 
à leurs  succès. 


CONCLUSION. 

Nous  avons  en  Belgique,  j’ai  déjà  eu  l’occasion  de  le  dire 
ailleurs,  les  éléments  essentiels  d’une  bonne  coutellerie  : une 
pépinière  de  bons  ouvriers , une  renommée  très-ancienne  et  une 
clientèle  faite  ; que  manque-t-il  à la  coutellerie  belge  pour  se 
maintenir  au  rang  honorable  quelle  a longtemps  occupé,  et 
pour  développer  son  industrie?  une  étude  attentive  des  pro- 
cédés nouveaux  de  fabrication,  une  division  plus  rationnelle 
du  travail , tant  pour  les  différents  genres  que  pour  les  pièces 
d’un  même  article  ; il  faut  que  nos  couteliers  adoptent  résolû- 
ment  les  machines-outils  ; les  jours  du  travail  à la  main  sont 
comptés;  l’outil-mécanique  se  substitue  utilement  et  nécessai- 
rement, dans  presque  toutes  les  industries,  à l’opération 
manuelle  ; parce  que  la  machine  fait  mieux  et  plus  vite,  et  que 
seule  elle  peut  reproduire  régulièrement  et  en  nombre  indéfini 
les  types  acceptés.  Et,  loin  que  ce  travail  mécanique  ait  pour 
conséquence  l’abaissement  des  salaires,  il  est,  au  contraire, 
l’élément  le  plus  certain  de  l’élévation  graduelle  de  la  main- 
d’œuvre. 

Pour  lutter  contre  les  procédés  mécaniques  de  ses  concur- 
rents, le  fabricant  qui  travaille  à la  main  doit  sans  cesse 
diminuer  ses  prix  de  revient  : et  comme  il  paie  ses  matières 
premières  aussi  cher,  ce  n’est  que  dans  l’abaissement  extrême 
des  salaires  qu’il  peut  trouver  l’élément  de  réduction  de  ses 
prix;  de  là  découragement  de  l’ouvrier,  cessation  de  l’appren- 
tissage et  abandon  du  métier.  Les  conséquences  de  l’emploi 
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des  procédés  mécaniques  sont  tout  autres  : les  exemples  abon- 
dent pour  le  démontrer. 

La  régularité,  la  vitesse  et  l’économie  du  travail  mécanique 

provoquent  l’abaissement  des  prix,  de  là  une  demande  toujours 

croissante  des  produits  , le  développement  nécessaire  de  la 

fabrication  et  l’élévation  des  salaires. 

# 

L’avenir  de  bien  des  industries  est  attaché  à l’observation 
attentive  de  ces  principes.  Chacun  de  mes  rapports  dans  ce 
recueil  confirmera  cette  vérité. 

Jules  Kindt. 
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CLASSE  XXL 


ORFÈVRERIE. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Son  Excellence  le  duc  de  Cambacérès,  grand  maître  des  céré- 
monies, sénateur,  président France. 

P.  Christofle,  orfèvre,  secrétaire-rapporteur Id. 

G.  Hossauer,  ancien  orfèvre  du  Roi,  artiste  reçu  à l’Académie 
royale  des  beaux-arts,  à Berlin,  vice-président Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Percy  Doyle,  Esq.  C.  B Grande-Bretagne. 

Suppléant  : G.-J.  Cayley,  Esq Id. 


L’orfèvrerie  de  notre  temps  n’a  rien  à envier  à aucune  autre 
époque.  D’un  côté  l’industrie  moderne  lui  prodigue  toutes  les 
ressources  de  son  génie  inventif;  de  l’autre,  l’art  rehausse  ses 
créations  et  y met  une  variété  infinie;  on  voit  les  objets  usuels 
revêtir  un  caractère  d’élégance  et  de  distinction  qui  n’appar- 
tenait autrefois  qu’aux  objets  de  grand  prix.  L’orfèvrerie  s’in- 
spire, sans  imitation  servile,  des  styles  et  des  modèles  de  toutes 
les  époques;  le  public,  moins  exclusif  pour  elle  que  pour 
d’autres  industries  de  luxe,  lui  permet  de  choisir  ses  types 
dans  tous  les  siècles,  pourvu  que  l’interprétation  en  soit  juste. 
Des  artistes  distingués,  les  Cbenavard,  les  Feuchère,  les 
Klagmann,  les  Vechte,  et  un  grand  nombre  d’autres  lui  ont 
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apporté  et  lui  apportent  tous  les  jours  le  concours  de  leur 
talent,  et  des  amateurs  éclairés,  comme  le  regretté  duc  de 
Luynes,  dirigent  et  encouragent  ses  efforts. 

Nous  avons  dit  que  les  progrès  de  l’orfèvrerie  avaient  été 
largement  favorisés  parles  inventions  de  l’industrie.  L’emploi 
des  machines  à estamper  a procuré  à l’orfèvrerie  courante  les 
moyens  de  fabriquer  d’une  manière  beaucoup  plus  rapide  et  plus 
économique;  l’usage  du  tour  à repousser  rend  le  même  service 
à une  autre  branche  de  cette  industrie;  l’introduction  des  pro- 
cédés de  laminage  et  d’impression  au  rouleau  a donné  de  très- 
grandes  facilités  à la  fabrication  des  couverts.  A côté  de  ces 
perfectionnements  mécaniques,  l’invention  de  l’électro-chimie 
et  ses  diverses  applications  ont  ouvert  à l’orfèvrerie  une  voie 
entièrement  nouvelle.  Enfin  les  procédés  d’émaillage  ont  reçu 
de  grandes  améliorations,  et  lorsqu’on  compare  ce  que  la 
peinture  en  émail  est  aujourd’hui  à ce  quelle  était  il  y a trente 
ou  quarante  ans,  on  peut  dire  que  cette  branche  intéressante 
de  l’art  a été  régénérée.  Grâce  au  mouvement  des  fortunes  et 
au  progrès  du  luxe,  l’orfèvrerie  a tiré  amplement  parti  de  tous 
ces  éléments  de  prospérité. 

L’industrie  de  l’orfèvrerie  comprend  plusieurs  subdivisions  : 
la  fabrication  des  objets  d’art;  l’orfèvrerie  d’église;  la  grande 
orfèvrerie  de  table,  qui  s’occupe  de  la  fabrication  des  pièces 
importantes,  telles  que  cafetières,  théières,  huiliers,  etc.;  la 
fabrication  des  cuillères  et  des  fourchettes,  qui  forme  une 
industrie  à part  ; la  petite  orfèvrerie  qui  fait  les  manches  et 
lames  de  couteaux,  les  tasses  et  verres  d’eau,  les  hochets,  les 
flacons  garnis  et  les  mille  objets  légers  que  la  fantaisie  invente 
chaque  jour.  Ces  divisions  n’existent  naturellement  que  dans 
les  grands  centres  de  fabrication;  ailleurs  plusieurs  genres 
sont  réunis  dans  un  même  atelier.  A côté  de  l’orfèvrerie  en  or 
et  en  argent,  il  y a aussi  l’orfèvrerie  en  plaqué  et  celle  en 
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maillechort  et  en  cuivre.  On  sait  tout  le  développement  que 
cette  dernière  industrie  doit  à l’invention  de  l’argenture  élec- 
tro-chimique. A la  suite  d’essais  répétés,  faits  par  MM.  de 
La  Rive,  Jacobi,  Jordan  et  d’autres  savants,  pour  substituer 
des  procédés  moins  insalubres  et  plus  .parfaits  à l’argenture 
et  à la  dorure  au  feu,  MM.  de  Ruolz  et  Elkington  parvinrent 
à résoudre  le  problème  en  combinant  le  cyanure  d’or  et  d’ar- 
gent avec  du  cyanure  de  potassium  pour  dorer  et  pour  argen- 
ter, et  le  sulfure  d’or  avec  du  sulfure  de  potassium  seulement 
pour  argenter.  L’orfèvrerie  argentée  s’est  substituée  en  grande 
partie  au  plaqué. 

La  France  a une  supériorité  manifeste  pour  l’orfèvrerie 
d’art.  Quant  à l’argenterie  de  table,  on  la  fabrique  aussi  bien 
en  Angleterre  et  dans  les  bons  ateliers  belges;  les  Alle- 
mands font  une  assez  grande  concurrence  à la  France  et  à 
l’Angleterre  par  la  légèreté  de  poids  qu’ils  donnent  à leurs 
produits.  Dans  le  plaqué,  la  France  rivalise  avec  l’An- 
gleterre pour  le  fini  et  le  soin  de  la  fabrication,  mais  cette 
dernière  l’emporte  pour  le  bon  marché;  les  fabricants  anglais 
ont  à meilleur  compte  les  matières  premières  et  les  moyens  de 
production;  leurs  ateliers  sont  montés  en  général  sur  une 
plus  large  échelle,  et,  moins  esclaves  de  la  mode  que  les 
fabricants  français,  ils  ne  sont  pas  obligés  de  varier  aussi 
souvent  leurs  modèles.  Pour  l’orfèvrerie  argentée,  la  France 
ne  redoute  aucune  concurrence. 

D’après  l’enquête  ouverte  en  1860  par  la  chambre  de  com- 
merce de  Paris,  la  grande  orfèvrerie  faisait  des  affaires  pour 
un  chiffre  annuel  del4,277,000francs;  la  petite  orfèvrerie  pour 
4,177, 000 francs  ; les  orfèvres  c uilléristes  pour 8 , 800 , 000 francs  ; 
l’orfèvrerie  en  plaqué  pour  3,708,000  francs;  l’orfèvrerie  en 
maillechort  pour  9,688,000  francs.  Cette  énumération  ne  com- 
prend point  les  fabricants  et  artisans  qui  sont  les  auxiliaires  de 
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l’orfèvrerie,  tels  que  les  doreurs  et  argenteurs,  les  èmailleurs, 
les  ciseleurs,  graveurs  et  guillocheurs,  les  estampeurs  et  gra- 
veurs de  matrices,  les  lamineurs  et  planeurs  pour  orfèvrerie, 
les  polisseurs  et  brunisseurs.  En  résumé,  les  diverses  indus- 
tries de  l’orfèvrerie  faisaient  un  chiffre  annuel  d’affaires  de 
70,000,000  de  francs  et  occupaient  près  de  7,000  ouvriers,. 

La  section  française  ne  comptait  que  vingt-cinq  exposants, 
mais,  à très-peu  d’exceptions  près,  tous  avaient  fait  preuve 
d’un  mérite  très-distingué.  MM.  Fannière,  Froment-Meurice, 
Christofle,  Odiot,  Marrel,  occupaient  la  première  place  pour 
l’orfèvrerie  d’art  et  celle  de  table  ; MM.  Poussielgue-Rusand 
et  Arnaud-Calliat  doivent  être  placés  à la  tête  des  fabricants 
d’orfèvrerie  d’église;  enfin  M.  Lepec  a eu  un  très-juste  et  très- 
grand  succès  pour  son  orfèvrerie  émaillée. 

MM.  Fannière  frères  sont  les  émules  de  ces  artistes  de  la 
Renaissance  dont  les  productions,  chefs-d’œuvre  de  goût  et  de 
grâce,  attestent  le  développement  et  la  perfection  de  l’art  à 
cette  grande  époque.  Créateurs  de  leurs  modèles  et  fabricants, 
MM.  Fannière  donnent  à tous  les  objets  sortis  de  leur  maison 
un  cachet  et  un  fini  incomparables.  Depuis  le  grand  bouclier 
en  fer  repoussé,  au  marteau  et  au  ciselet,  jusqu’aux  moindres 
pièces  du  service  de  table  en  argent,  lequel  était  peut-être  l’ou- 
vrage d’orfèvrerie  le  plus  remarquable  de  l’Exposition,  tout 
est  parfait  dans  leurs  produits,  comme  grâce  et  correction  de 
dessin,  délicatesse  et  sûreté  d’exécution.  Nous  citerons  encore 
de  MM.  Fannière  une  couronne  en  or  repoussé  qui  fut  offerte 
au  poète  Jasmin,  un  bracelet  représentant  Vénus  sortant  de 
l’onde,  deux  vases  avec  attributs,  destinés  à être  donnés  en 
prix  pour  des  courses  de  chevaux,  etc. 

Le  nom  de  Froment-Meurice  rappelle  une  des  gloires  de 
l’orfèvrerie  moderne.  La  maison  n’a  point  déchu  en  passant 
sous  la  direction  du  fils  de  son  fondateur.  La  montre  de 
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M.  E.  Froment-Meurice  renfermait  plusieurs  morceaux  très- 
distingués,  d’une  grande  finesse  d’exécution,  entre  autres  un 
service  à thé,  genre  oriental,  une  coupe  et  des  candélabres, 
appartenant  à l’Empereur,  en  cristal  de  roche  monté  sur 
argent;  une  Bacchante  en  argent  repoussé;  des  amphores  faites 
au  marteau,  d’une  seule  plaque  d’argent,  avec  ornementation 
d’émail  noir.  Nous  aimons  moins  la  grande  pièce  appartenant 
à la  ville  de  Paris,  dont  le  milieu  est  formé  par  le  buste  de 
l’Empereur,  sculpté  dans  une  aigue-marine  ; c’est  confus  et  peu 
harmonieux. 

On  sait  que  c’est  M.  Christofle  qui  importa  en  France  l’in- 
vention de  MM.  de  Ruolz  et  Elkington,  pour  la  dorure  et  l’ar- 
genture des  métaux,  et  qui  y fut  le  véritable  fondateur  de 
cette  industrie.  M.  Christofle  paya  la  somme  de  660,000  francs 
pour  les  droits  des  inventeurs.  Dès  l’année  1859,  le  mouvement 
d’affaires  de  sa  maison,  créée  en  Î841  ou  1842,  dépassait 
6,000,000  de  francs  par  an;  ce  chiffre  s’est  élevé  à 8,000,000 
de  francs  en  1866.  MM.  Christofle  et  Cie  occupent  plus  de 
quinze  cents  ouvriers  dans  leurs  deux  établissements,  à Paris 
et  à Carlsruhe.  La  fabrication  des  couverts  de  maillechort  (1) 
emploie  à elle  seule  près  de  quatre  cents  ouvriers  et  quatre- 
vingts  chevaux  de  force.  La  production  annuelle  de  l’usine  de 
Paris  est  de  soixante  mille  douzaines  de  couverts  et  autres 
pièces  de  la  petite  orfèvrerie  de  table.  MM.  Christofle  et  Cie 
ne  bornent  pas  leur  industrie  à ces  objets  ; ils  fabriquent  les 
bronzes  et  surtouts  de  table,  l’orfèvrerie  d’art  et  la  galvano- 
plastie en  ronde  bosse  et  massive.  Le  surtout  de  table  et  le 
service  de  dessert  exécutés  pour  les  fêtes  de  l’hôtel  de  ville 
de  Paris  étaient  une  des  pièces  capitales  de  l’Exposition;  cet 


(l)  Le  maillechort  est  un  alliage  de  cuivre,  zinc  et  nickel;  le  nickel  est  destiné  à rendre 
le  métal  plus  blanc  et  plus  résistant. 
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ouvrage  ne  fait  pas  moins  d’honneur  àM.  Victor  Baltard,  archi- 
tecte, qui  en  a fourni  les  dessins,  à MM.  Dieboldt,  Mail- 
let, etc.,  qui  en  ont  modelé  les  groupes,  les  cariatides  et  les 
ornements,  qu’aux  ateliers  d’où  est  sorti  ce  travail  important. 
Parmi  les  nombreux  objets  d’orfèvrerie  d’argent  exposés  par 
MM.  Christofle  et  Cie,  on  a remarqué  plusieurs  services  à café 
et  à thé,  ciselés  au  repoussé  et  en  émail  cloisonné,  d’un  dessin 
élégant  et  d’une  exécution  très-achevée. 

M.  Poussielgue-Rusand , de  Paris,  et  M.  Arnaud-Calliat, 
de  Lyon,  représentaient  avec  un  grand  éclat  l’orfèvrerie  reli- 
gieuse, dans  la  section  française.  L’exposition  de  M.  Pous- 
sielgue  était  très-complète.  Les  pièces  principales  en  étaient 
un  maître-autel,  avec  rétable,  chandeliers  et  croix,  en  bronze 
doré,  enrichis  d’émaux  et  de  pierreries,  destiné  à la  cathédrale 
de  Quimper,  et  un  autel  en  bronze  doré,  pour  la  chapelle  du 
Sacré-Cœur,  dans  la  cathédrale  d’Amiens  ; le  premier  de  ces 
ouvrages  était  fait  sur  les  dessins  de  M.  Boeswilwaldt , 
architecte,  inspecteur  général  des  monuments  historiques,  et 
M.  Viollet-Leduc , inspecteur  général  des  édifices  diocésains, 
avait  fourni  le  dessin  du  second.  Ces  productions  sont  égale- 
ment remarquables  par  le  style  et  la  belle  exécution.  M.  Pous- 
sielgue  exposait  une  nombreuse  série  d’autres  ouvrages  : osten- 
soirs, croix  pastorales,  calices,  bénitiers,  lustres,  etc.,  d’un 
travail  élégant,  et  qui  doivent  être  cités  aussi  pour  le  bon  marché. 
L’exposition  de  M.  Arnaud-Calliat  s’est  recommandée  particu- 
lièrement par  la  distinction  des  modèles;  elle  fait  l’éloge  de 
l’orfèvrerie  lyonnaise.  On  remarquait  notamment  un  ostensoir 
appartenant  à leglise  de  Notre-Dame  de  la  Garde,  de  Mar- 
seille, une  crosse  d’une  grande  richesse,  une  châsse  et  une 
croix  processionnelle  dans  le  style  du  xme  siècle.  De  même 
que  M.  Poussielgue-Rusand  a reçu  l’aide  d’architectes  et  d’autres 
artistes  distingués  de  Paris,  de  même  M.  Arnaud-Calliat  a 
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obtenu  la  collaboration  des  principaux  architectes  et  sculpteurs 
de  Lyon.  Nous  recommandons  ce  fait  à l’attention  de  nos 
fabricants  et  de  nos  artistes.  Ceux-ci,  et  nous  nous  adressons 
aux  plus  éminents,  doivent  être  convaincus  qu’ils  ne  dérogent 
pas  en  prêtant  le  concours  de  leur  talent  à l’industrie  ; ceux-là 
doivent  se  persuader  qu’ils  ne  peuvent  produire  des  œuvres 
d’une  valeur  réelle  qu’en  demandant  la  coopération  d’artistes 
capables,  et  en  faisant  les  sacrifices  nécessaires  pour  l’obtenir. 

On  sait  que  Lyon  est  une  des  villes  de  France  où  l’on  a fait 
le  plus  d’efforts  pour  répandre  l’enseignement  professionnel. 
Cet  enseignement  avait  pour  objet  spécial,  jusqu’à  présent, 
l’industrie  des  soieries.  Aujourd’hui  l’école  de  Saint-Pierre, 
au  lieu  de  former  uniquement  des  graveurs,  des  peintres  et  des 
dessinateurs  pour  les  soieries,  possède  des  cours  pour  l’orne- 
ment appliqué  à toutes  les  parties  du  mobilier.  Un  musée  des 
arts  industriels  a été  créé  par  la  Chambre  de  commerce  ; on  y 
trouve  les  chefs-d’œuvre  reproduits  par  le  moulage  ou  photo- 
graphiés, et  même  un  certain  nombre  de  pièces  originales.  Ce 
sont  encore  là  des  exemples  à signaler. 

L’organisation  de  l’industrie  de  l’orfèvrerie  est  tout  autre 
en  Angleterre  qu’en  France.  Dans  ce  dernier  pays,  le  fabricant 
est  en  même  temps  négociant  ; il  se  trouve  en  rapport  direct 
avec  les  artistes  auxquels  il  communique  ses  idées  et  qui  lui 
apportent  leurs  inspirations.  En  Angleterre,  le  commerce  de 
l’orfèvrerie  est  principalement  entre  les  mains  de  quelques 
grands  négociants,  disposant  de  capitaux  considérables,  qui 
transmettent  leurs  ordres  aux  fabricants;  ceux-ci  n’étant  pas 
en  relations  directes  avec  le  public  ni  avec  les  artistes , il  en 
résulte  que  leurs  productions  n’ont  pas  ce  cachet  d’art  et  de 
goût  et  cette  variété  qui  distinguent  les  créations  de  l’industrie 

française.  Il  existe,  toutefois,  en  Angleterre,  un  certain 
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nombre  de  fabricants  d’élite  qui,  rompant  avec  la  routine,  se 
sont  attaché  des  artistes  éminents , la  plupart  français , dont 
les  travaux  font  l’honneur  de  leur  maison.  Tels  sont  MM.  Hunt 
et  Roskell,  qui  emploient  depuis  de  longues  années  M.  Vechte, 
l’un  des  artistes  industriels  les  plus  remarquables  de  ce  temps  ; 
M.  Vechte  a dessiné  et  exécuté,  si  nous  ne  nous  trompons,  la 
couverture  de  missel  en  platine  repoussé,  d’un  travail  exquis, 
qui  a été  le  principal  titre  de  ces  fabricants  à la  médaille  d’or 
que  le  jury  leur  a accordée.  Tels  sont  aussi  MM.  Elkington, 
qui  ont  un  très-précieux  auxiliaire  en  M.  Morel  Ladeuil;  le 
bouclier  ciselé  et  émaillé  que  l’on  admirait  à l’Exposition 
est  l’œuvre  de  cet  artiste  distingué.  D’autres  fabricants  encore, 
parmi  lesquels  nous  citerons  MM.  Hancock  et  fils,  qui  avaient 
exposé  un  fort  beau  surtout  de  table , mériteraient  une  men- 
tion spéciale,  mais,  en  général,  l’orfèvrerie  anglaise,  très-riche 
et  très-somptueuse , a paru  pécher  par  le  manque  de  légèreté 
et  de  grâce.  Pour  juger  combien  elle  est  inférieure,  sous  ce 
rapport,  à l’orfèvrerie  française,  il  a suffi  de  comparer  des 
œuvres  d’un  intérêt  tout  national  cependant,  les  racing  cups 
(prix  de  course)  envoyés  par  les  premiers  fabricants  de 
Londres,  MM.  Hancock,  Garrard,  Emmanuel,  etc.,  avec  les 
objets  du  même  genre  exposés  par  MM.  Fannière  et  la  maison 
Christofie  et  Cie  de  Paris. 

MM.  Sy  et  Wagner,  de  Berlin,  avaient  une  exposition 
importante,  présentant  comme  morceau  capital  un  grand  bou- 
clier, dont  la  composition  n’était  pas  irréprochable,  mais  qui 
était  ciselé  avec  une  remarquable  délicatesse. 

Il  y avait  de  bonne  vaisselle  de  table  dans  les  envois  des 
Pays-Bas  et  du  Danemark.  Un  fabricant  de  Saint-Péters- 
bourg, M.  Ignace  Sazikoff,  exposait  un  bas-relief  ciselé  au 
repoussé  où  l’on  a admiré  de  grandes  difficultés  vaincues.  Or, 
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voyait  encore  dans  le  compartiment  russe  des  coupes  et  des 
cruches  montées  en  argent,  d’un  travail  très-original. 

On  fait  en  Belgique  tous  les  genres  d’orfèvrerie , sauf  les 
ouvrages  de  fantaisie.  Les  objets  d’art  ne  s’exécutent  que  sur 
commande,  lorsqu’il  y a un  testimonial  à offrir,  par  exemple, 
et  c’est  le  cas  le  plus  fréquent  : le  dessin  est  demandé 
à un  artiste  en  renom,  un  sculpteur  connu  fait  le  modèle > 
l’orfévre  qui  est  chargé  de  l’exécution  de  l’ouvrage  appelle 
à son  aide  un  ciseleur  habile,  et  cette  collaboration  produit 
assez  souvent  des  œuvres  distinguées. 

L’orfèvrerie,  en  général,  se  trouve  en  Belgique  dans  une 
position  qui  n’est  pas  exempte  de  difficultés.  Le  public  désire  la 
dernière  nouveauté  de  Paris,  il  la  demande  aux  prix  de  Paris y 
et  il  ne  manque  pas  de  personnes  qui  préfèrent  acheter  rue  de 
la  Paix  ou  boulevard  des  Italiens  l’objet  quelles  pourraient 
avoir  aussi  bien  fait  et  à aussi  bon  compte  rue  de  la  Made- 
leine ou  Marché-aux-Herbes.  Le  préjugé  a été  plus  fort  peut- 
être  autrefois,  mais  il  subsiste  toujours.  Pour  la  fabrica- 
tion, l’orfévre  est  obligé  de  lutter  contre  des  obstacles  de 
plus  d’une  nature.  Avec  une  même  matrice,  l’orfévre  français, 
ayant  une  clientèle  infiniment  plus  étendue , peut  produire , 
avec  la  certitude  de  les  vendre,  quarante  ou  cinquante  fois 
plus  de  pièces  d’un  modèle  que  le  fabricant  belge  ; les  frais  de 
celui-ci  sont  donc  beaucoup  plus  considérables.  Par  la  même 
raison , ce  dernier  est  obligé  d’exécuter  à la  main  des  pièces 
dont  la  fabrication  à la  mécanique  demanderait  un  outillage 
trop  dispendieux  pour  une  production  et  une  vente  res- 
treintes; ainsi  le  tour  à repousser  n’est  point  ou  presque 
point  employé  en  Belgique.  Nos  orfèvres  sont  encore  gênés 
par  l’absence  d’ouvriers  spéciaux , tels  que  les  guillocheurs, 
par  exemple;  une  machine  à guillocher  est  d’un  prix  élevé „ 
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et  son  emploi  constant  excéderait  les  besoins  de  l’indus- 
trie ; les  orfèvres  belges  sont  donc  obligés  d’envoyer  à Paris 
les  pièces  à guillocher.  Nous  pourrions  citer  d’autres  faits 
analogues. 

On  fabrique  bien  l’orfèvrerie  courante  en  Belgique , parti- 
culièrement la  vaisselle  de  table  ; l’exécution  des  détails  est  en 
général  très-soignée , et  si  nos  industriels  y avaient  fait  plus 
d’efforts,  ils  auraient  pu  se  distinguer  sérieusement  à l’Exposi- 
tion du  Champ-de-Mars.  Quelques  maisons  s’occupent  spéciale- 
ment de  la  fabrication  des  couverts , mais  il  n’y  a pas,  en 
général,  la  division  tranchée  du  travail  qui  existe  à Paris.  On 
ne  fait  guère  à l’estampage  que  la  coutellerie.  Les  articles 
estampés  que  l’on  emploie  en  Belgique  viennent  surtout  d’Alle- 
magne. Une  maison  assez  importante  de  Bruxelles  fait  l’argen- 
ture électro-chimique;  ses  produits  sont  bons  et  à un  prix 
modéré. 

L’orfèvrerie  d’église  constitue , en  Belgique  comme  en 
France , une  branche  d’industrie  à part.  Cette  fabrication  est 
établie  à Gand,  à Bruxelles,  à Anvers,  à Namur,  à Bruges, 
à Malines,  à Hasselt,  à Tongres,  etc.  Elle  a,  dans  son 
ensemble , une  assez  grande  importance  ; elle  ne  redoute  point 
la  concurrence  étrangère , et  elle  trouve  même  à vendre  ses 
produits  en  Angleterre,  en  Hollande,  en  France  et  dans 
d’autres  pays.  Il  ne  manque  pas  de  fabricants  capables,  ayant 
le  sentiment  de  leur  art  et  possédant  des  ateliers  bien  montés; 
mais  toutes  les  églises  ne  sont  pas  riches , et  nous  ne  sommes 
plus  malheureusement  au  temps  où  l’on  obtenait  les  chefs- 
d’œuvre  pour  un  prix  qui  paie  à peine  aujourd’hui  l’ouvrage  le 
plus  ordinaire.  Il  faut  bien  se  contenter  d’ornements  plus  ou 
moins  grossièrement  estampés  ou  ciselés,  lorsqu’on  n’a  pas  les 
moyens  de  se  procurer  des  œuvres  d’un  style  pur  et  dont  l’exé- 
cution délicate  et  soignée  réponde  au  caractère  de  l’objet. 
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L’Exposition  a prouvé  que  nos  fabricants  d’orfèvrerie  religieuse 
étaient  à même  de  lutter  avec  ceux  de  Paris  et  de  Lyon , 
malgré  l’infériorité  des  ressources  dont  ils  disposent.  Le  meil- 
leur conseil  que  nous  puissions  leur  donner  est  de  faire  appel, 
comme  ceux-ci,  au  concours  d’artistes  consciencieux  et  ha- 
biles. Des  archéologues  instruits,  parmi  lesquels  nous  citerons 
M.  Jean  Bethune,  ont  prêté  plus  d’une  fois  à nos  orfèvres  le 
secours  de  leurs  lumières  „ pour  l’exécution  d’ouvrages  impor- 
tants; c’est  là  une  collaboration  précieuse. 

On  trouve  en  Belgique  de  bons  ouvriers  en  tous  genres , 
pour  l’orfèvrerie,  sauf  certaines  spécialités,  comme  nous 
l’avons  dit.  Indépendamment  des  ouvriers  qui  travaillent  chez 
les  patrons , il  y a des  ciseleurs  et  des  graveurs  qui  exercent 
leur  profession  à domicile;  on  rencontre  à Bruxelles,  à Liège, 
à Anvers,  des  ciseleurs  d’un  grand  mérite.  Le  salaire  des 
ouvriers  ordinaires  varie  de  3 à 4 francs  ; celui  des  ciseleurs 
et  des  may'teleurs  monte  à 6 et  7 francs. 

MM.  J.  Dufour  frères  étaient,  dans  la  section  belge,  les  seuls 
exposants  pour  l’orfèvrerie  de  table.  La  maison  Dufour  a une 
réputation  faite  depuis  longtemps  ; ses  produits  portent  toujours 
l’empreinte  d’une  fabrication  solide  et  loyale  ; le  service  de 
style  Louis  XVI  et  les  autres  pièces  qu’elle  avait  exposées  se 
recommandaient  par  ce  mérite  dont  le  public  tient  justement 
compte.  La  Commission  belge  avait  été  obligée  de  mesurer 
l’espace  à MM.  Dufour  d’une  main  un  peu  avare;  sans  cette 
circonstance,  ces  orfèvres  auraient  donné,  sans  doute,  une 
idée  plus  complète  de  ce  qu’ils  sont  capables  de  faire,  et,  à 
côté  d’ouvrages  bien  exécutés  mais  où  l’art  n’avait  peut-être 
point  une  part  suffisante,  ils  en  auraient  montré  d’autres 
d’un  travail  plus  fin  et  plus  délicat.  Le  jury  a décerné  à 
M.  J.  Dufour  et  frères  la  médaille  de  bronze. 

Il  y avait  cinq  exposants  d’orfèvrerie  religieuse,  MM.  Bour- 
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don-de  Bruyne,  Fallon,  Dehin  et  fils,  Roger  Van  Aken  et 
Slimbroeck. 

M.  Bourdon-de  Bruyne , qui  prenait  part  pour  la  première 
fois  à une  exposition  publique,  s’est  fait  immédiatement  une 
place  très-bonorable  dans  l’estime  des  connaisseurs.  Il  pro- 
cède de  ces  anciens  orfèvres , pénétrés  du  sentiment  de 
l’art,  qui  voyaient  dans  leur  profession  autre  chose  qu’un 
travail  mercantile.  Dans  ses  ouvrages,  rien  n’est  donné  au 
hasard,  et  les  moindres  détails  sont  traités  avec  la  reéherche 
exacte  et  le  soin  consciencieux  qui  président  aussi  à l’en- 
semble. 

Le  principal  morceau  de  l’exposition  de  M.  Bourdon-de 
Bruyne  était  un  vase  en  vermeil,  du  style  gothique,  qui  a été 
exécuté,  sur  les  dessins  de  M.  Schoy,  pour  être  offert,  en 
témoignage  de  reconnaissance,  à M.  Ducpétiaux,  secrétaire 
général  du  Congrès  de  Malines.  Les  ouvrages  de  ce  genre  pré- 
sentent, en  général,  des  difficultés  particulières,  parce  que  le 
programme  imposé  à l’artiste  et  au  fabricant  est  le  plus  souvent 
très-strict  et  très-compliqué,  et  que  les  personnes  qui  le  leur 
tracent  ne  tiennent  pas  suffisamment  compte  toujours  des  condi- 
tions et  de  l’effet  de  l’exécution.  Ces  difficultés  sont  encore  plus 
grandes  lorsqu’il  s’agit  de  symboles  religieux,  parce  que  rien  n’y 
est  indifférent.  Les  imperfections  que  l’on  pourrait  relever  dans 
l’ouvrage  exposé  par  M.  Bourdon,  telles  que  la  surabondance 
de  détails,  la  maigreur  de  certaines  parties  relativement  à 
d’autres,  n’ont  probablement  pas  d’autre  cause.  Quoi  qu’il  en 
soit , l’ouvrage  est  d’une  grande  valeur  ; il  y a une  distinction 
réelle  dans  la  composition,  et  tout  le  travail  de  l’orfévre,  cise- 
lure, gravure,  incrustation,  émail,  fait  honneur  aux  ateliers  de 
M.  Bourdon-de  Bruyne.  Celui-ci  avait  exposé  encore  une  série 
d’autres  ouvrages,  parmi  lesquels  on  peut  citer  un  très-beau 
pupitre  de  missel,  en  vermeil,  une  porte  de  tabernacle  dans  le 
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style  roman,  etc.,  etc.  Le  jury  a décerné  la  médaille  en  argent 
à M.  Bourdon-de  Bruyne,  et  si  celui-ci  avait  pu  donner  plus 
de  développement  à son  exposition,  il  aurait  eu  peut-être  le 
droit  de  prétendre  à une  récompense  plus  élevée. 

M.  Fallon,  qui  dirige  à Namur  un  établissement  important, 
dont  les  produits  sont  bien  notés,  s’était  borné  à exposer  un 
ostensoir,  du  style  roman;  le  jury  a accordé  à M.  Fallon  la 
mention  honorable  pour  cet  objet  qui  est  d’une  bonne  exécution. 

M.  Dehin,  qui  s’était  fait  connaître  dans  le  temps  par  des 
ouvrages  de  dinanderie , en  cuivre,  exposait  divers  objets 
d’orfèvrerie,  auxquels  nous  préférons  les  produits  de  son 
ancienne  fabrication.  Une  mention  honorable  lui  a été  décer- 
née par  le  jury. 

La  même  distinction  a été  accordée  à M.  Roger  Van  Aken 
pour  des  garnitures  de  missel,  découpées  et  ciselées  avec  art. 

Le  catalogue  rangeait  par  erreur  dans  la  8e  classe  M,  San- 
doz , qui  exposait  deux  gourdes  et  un  coffret  en  argent , avec 
des  sujets  gravés.  M.  Sandoz  est  un  véritable  artiste.  Son 
burin  est  d’une  finesse  et  d’une  douceur  très-remarquables  ; ses 
gravures  ont  l’aspect  de  tableaux.  Le  jury  a décerné  à M.  San- 
doz la  médaille  de  bronze. 

Avant  la  loi  du  5 juin  1868,  l’industrie  de  l’orfèvrerie  n’était 
pas  libre  en  Belgique,  en  ce  sens  que,  d’après  la  législation  en 
vigueur,  les  ouvrages  d’or  et  d’argent  devaient  avoir  un  cer- 
tain titre,  soit  les  premiers  contenir  S , ^ ou  ~ de  fin , et 
les  seconds  ^ ou  l’administration  intervenait  pour  con- 
stater que  les  ouvrages  étaient  de  bon  aloi,  et  percevait  pour 
sa  garantie  des  droits  fixés  à 200  francs  par  kilogramme  d’or 
et  à 10  francs  par  kilogramme  d’argent;  il  fallait  y ajouter 
encore  des  taxes  additionnelles  qui  élevaient  pour  l’argent 
le  droit  à fr.  13-10,  droit  très-onéreux,  puisque  l’argent 
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fin  vaut  en  moyenne  220  francs  le  kilogramme  ; les  deux  tiers 
des  droits  étaient  restitués  pour  les  articles  exportés.  On  admet 
à l’entrée  les  matières  d’or  au  titre  de  de  fin,  et  les  ouvrages 
d’argent  à ~ lorsqu’ils  proviennent  de  France  et  à ^lorsqu’ils 
sont  de  provenance  allemande.  En  France,  l’or  peut  être 
fabriqué  à trois  titres  : ^ ^ ou  et  l’argent  à deux  titres  : 

ou  En  Allemagne,  on  peut  fabriquer  les  objets  d’or  et 
d’argent  à tous  les  titres  ; on  y descend  pour  l’argent  à ^ et 
même  plus  bas , tandis  qu’en  France,  sauf  pour  la  fabrication 
des  petites  pièces,  on  n’emploie  généralement  que  le  premier 
titre,  celui  de  En  Belgique,  c’est  le  titre  de  ~0  qui  l’em- 
porte dans  l’usage. 

Les  fabricants  belges  s’étaient  élevés  depuis  longtemps 
contre  cette  législation,  qui  leur  rendait  difficile  notamment  la 
concurrence  avec  l’orfèvrerie  allemande,  laquelle  peut  intro- 
duire en  Belgique  des  articles  d’un  titre  très-inférieur  à celui 
qui  était  imposé  à l’orfèvrerie  belge;  cet  inconvénient  était 
encore  plus  grave  lorsqu’il  s’agissait  d’exportation,  puisque  la 
Belgique  devait  lutter  avec  de  l’argent  à ~ de  fin  avec  l’Alle- 
magne, la  Suisse,  etc.,  qui  fabriquent  à tous  les  titres. 

Nos  industriels  étaient  assez  divisés  sur  le  parti  à prendre. 
Les  moins  exigeants  demandaient  seulement  que  l’orfèvrerie 
pût  travailler  à tous  les  titres  pour  l’exportation  ; ils  craignaient 
que  la  liberté  complète  pour  le  commerce  intérieur  n’altérât 
les  bonnes  habitudes  de  la  fabrication  belge  et  ne  portât  pré- 
judice à sa  réputation.  Le  plus  grand  nombre,  toutefois,  récla- 
mait la  liberté  entière  du  travail  des  matières  d’or  et  d’argent. 
C’est  à ce  dernier  parti  que  le  Gouvernement  s’est  arrêté,  et 
les  Chambres  sont  complètement  entrées  dans  ses  vues. 

La  loi  du  5 juin  1868  a déclaré  libre,  à partir  du  1er  juil- 
let 1869,  la  fabrication,  à tous  les  titres,  des  objets  d’or  et 
d’argent,  et  supprimé,  à dater  de  cette  époque,  le  contrôle  obli- 
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gatoire  de  l’État.  Ce  contrôle  reste,  toutefois,  facultatif  pour 
les  objets  fabriqués  aux  titres  que  la  loi  détermine  : ces  titres 
sont  pour  l’or  S et  tS,  et  pour  l’argent  ïS  et  S;  les  ouvra- 
ges se  trouvant  dans  ces  conditions  peuvent  être  soumis,  par 
le  vendeur  ou  par  l’acheteur,  à la  vérification  et  à la  marque 
de  l’essayeur  nommé  par  le  Gouvernement.  Les  ouvrages  d’or 
et  d’argent  qui,  sans  être  au-dessous  du  plus  bas  des  titres 
fixés  par  la  loi,  ne  sont  pas  exactement  à l’un  d’eux,  sont 
marqués  au  titre  légal  immédiatement  inférieur  à celui  qui  est 
constaté  par  l’essai.  Le  droit  de  garantie  est  réduit  à 10  francs 
par  hectogramme  d’or  et  à 50  centimes  par  hectogramme 
d’argent. 

Les  ouvrages  d’or  et  d’argent  destinés  à l’exportation  peuvent 
être  fabriqués  à tous  les  titres,  avec  exemption  du  droit  de 
garantie.  Toutefois,  le  poinçon  de  l’État  ne  peut  être  apposé 
sur  des  ouvrages  d’un  titre  inférieur  à 750  millièmes  pour  l’or 
et  à 800  millièmes  pour  l’argent. 

Cette  loi  nous  paraît  concilier  les  bonnes  règles  économiques 
avec  les  exigences  de  l’industrie  et  du  commerce. 

Édouard  Romberg. 
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CLASSE  XXII. 


BRONZES  D’ART,  FONTES  D’ART  DIVERSES  ET  OBJETS  EN 
MÉTAUX  REPOUSSÉS. 


COMPOSITION  DU  JUUY. 


Le  baron  de  Butonval,  sénateur,  président France. 

Barbedienne,  fabricant,  président  de  la  Réunion  des  fabricants 

de  bronzes  et  des  industries  de  l’art  plastique,  rapporteur.  . ld. 

L.  Ravené,  négociant,  membre  de  la  Chambre  de  commerce,  à 
Berlin,  secrétaire > . Prusse  et  États  de  l'Alle- 

magne du  Nord. 

Le  chevalier  de  Friedland,  membre  du  Comité  consultatif  du 
Musée  I.  R.  de  l’industrie  et  des  beaux-arts,  vice-président  . Autriche. 

Yekouissima  Magotarou,  secrétaire  de  la  mission  japonaise.  Japon. 


Dans  la  classe  22,  où  le  jury  spécial  m’avait  admis  comme 
membre  associé,  la  France  l’emportait  par  la  perfection  et 
le  goût  de  ses  bronzes  d’art  et  de  ses  fontes  d’art,  et  la  Bel- 
gique était  représentée  cl’une  manière  très-incomplète.  Notre 
principal  établissement,  la  Compagnie  anonyme  que  dirige 
M.  Verhaeren,  n’avait  envoyé  qu’une  statue  de  bronze,  repré- 
sentant Baudouin  de  Constantinople,  et  la  statue  de  zinc  gigan- 
tesque cl’un  guerrier,  destinée  à l’une  des  portes  d’Anvers. 
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Ces  objets  importants  étaient  exécutés  avec  un  soin  qui  a été 
généralement  apprécié.  Mais  la  catégorie  des  petits  bronzes 
d’art  n’était,  pour  ainsi  dire,  point  du  tout  représentée.  Cette 
industrie  est  nouvelle  en  Belgique  et  il  a fallu  beaucoup  de 
persévérance  et  d’intelligence  pour  l’y  naturaliser.  Le  roi 
Guillaume  avait  donné  des  subsides  énormes  à cet  effet,  et 
cependant  il  n’a  pas  réussi.  C’est  qu’on  se  trouve  à l’origine 
dans  une  condition  des  plus  désavantageuses.  On  a d’abord 
beaucoup  de  peine  à se  procurer  de  bons  modèles  ; ensuite, 
comme  la  vente  est  très-restreinte,  le  prix  de  ces  modèles  pèse 
lourdement  sur  chaque  exemplaire  et  diminue  le  bénéfice. 
Paris  a la  clientèle  du  monde  entier.  Les  frais  de  modèles  se 
répartissent  ainsi  sur  un  très-grand  nombre  d’exemplaires  et 
deviennent  insignifiants  pour  chacun  d’eux.  Quoique  privée  de 
cet  avantage,  la  Compagnie  belge  a fabriqué  des  pendules, 
des  statuettes , des  objets  d’art  de  toute  nature,  qui  font  de 
son  magasin  l’un  des  plus  beaux  de  l’Europe  en  ce  genre. 
Elle  ne  craint  point  non  plus  la  concurrence  de  la  France  et 
de  l’Angleterre  pour  les  appareils  d’éclairage  ; ce  qui  le  prouve, 
c’est  quelle  a été  chargée  d’établir  ceux  qui  sont  placés  dans 
la  salle  de  la  Chambre  des  députés  à Florence  et  dans  celle 
de  la  Chambre  des  pairs  à Lisbonne.  En  fait  de  grandes 
statues  de  bronze  qu’elle  a coulées,  elle  peut  citer  celle  d’Eg- 
mont  et  de  Horn  à Bruxelles,  la  statue  équestre  de  Léopold  Ier 
ainsi  que  celle  de  Teniers  à Anvers,  la  statue  de  Van  Artevelde 
à Gand  et  celle  de  la  princesse  d’Epinoy  à Tournay;  enfin, 
à l’étranger,  la  statue  équestre  de  Don  Pedro  IV  à Porto, 
en  Portugal,  et  celle  d’Hoogendorp  à Rotterdam. 

M.  Wilmotte  (de  Liège)  a su  également  se  créer  une  spé- 
cialité très-appréciée  dans  le  pays  et  même  à l’étranger  : celle 
des  lustres  gothiques  en  cuivre,  imités  des  modèles  si  fins  et 
si  gracieux  que  nous  ont  laissés  le  xive  et  le  xve  siècle.  Il  avait 
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notamment  envoyé  à Paris  une  couronne  de  lumières  à deux 
cercles,  avec  lampe  de  sanctuaire,  en  cuivre  poli,  enrichie 
d émaux  cloisonnés,  qui  a conquis  le  suffrage  de  tous  les 
gens  de  goût.  Les  autres  pays  n avaient  rien  fait  de  mieux 
en  ce  genre. 

MM.  Eyckholt  et  Loisel  (de  Gand)  avaient  exposé  quel- 
ques exemplaires  d’ornements  de  cuivre  et  de  figurines  à l’état 
brut  sans  retouches,  remarquables  par  l’extrême  bon  marché 
du  produit.  Le  prix  était  fixé  à 4 francs  et  même  à fr.  3-50  le 
kilog.  C’est  là  un  point  très-important,  car  c’est  par  le  bas 
prix  qu’on  s’ouvre  la  porte  des  marchés  étrangers. 

MM.  Réquilé  et  Pecqueur  (de  Liège)  avaient  une  exposition 
très-complète  en  objets  de  fonte  de  fer,  tels  que  fontaines, 
candélabres,  balcons,  rampes  d’escaliers,  vases,  tables,  orne- 
ments de  toute  espèce.  On  voyait  bien  qu’on  avait  affaire  à 
une  industrie  active  et  importante , qui  conquerra  chaque  jour 
un  débouché  plus  étendu.  Avec  de  la  fonte,  on  peut  obtenir 
des  produits  de  la  plus  grande  distinction,  comme  on  a pu 
s’en  assurer  à l’Exposition  de  1867,  par  l’inspection  des  objéts 
qu’avait  exposés  la  Société  française  du  Val  d’Osne.  La  fonte 
traitée  ainsi  devient  vraiment  un  objet  d’art.  Ce  sont  des 
modèles  que  nos  fabricants  ne  peuvent  trop  étudier. 

En  résumé,  depuis  1855,  grâce  à la  Compagnie  anonyme 
de  Bruxelles,  la  Belgique  a fait  détonnants  progrès  dans 
l’industrie  des  bronzes  ; mais,  pour  la  fonte  de  fer,  ils  ont  été 
beaucoup  moins  marqués.  Les  modèles  d’un  goût  pur  sont 
encore  rares. 

Le  Gouvernement  et  les  particuliers  surtout  peuvent  encou- 
rager cette  industrie  en  lui  commandant  des  modèles  d’un  bon 
style.  Malheureusement,  la  prédilection  pour  les  produits 
parisiens  est  si  forte  que,  même  quand  les  fabricants  belges 
offrent  les  leurs  dans  des  conditions  identiques  de  prix  et 
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d élégance,  ils  sont  souvent  dédaignés.  On  doit  le  regretter, 
car  on  rend  ainsi  impossible  le  développement  d’une  indus- 
trie qui,  pour  prospérer,  doit  pouvoir  compter  sur  le  débit 
d’un  grand  nombre  d’exemplaires.  L’industrie  des  fontes  d’art 
ne  demande  pas  la  protection  douanière,  mais  seulement  la 
faveur  de  ses  nationaux,  quand  elle  est  méritée.  C’est  le  moins 
qu’on  puisse  lui  accorder. 


E.  de  Laveleye. 


CLASSE  XXII I. 


HORLOGERIE. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Langier,  membre  de  l’Institut,  membre  du  Bureau  des  longi- 
tudes, membre  du  jury  international  de  4862,  président  . . France. 

Bréguet,  horloger,  membre  du  Bureau  des  longitudes,  secré- 
taire   Id. 

Le  docteur  Frick,  membre  du  Conseil  supérieur  de  l’instruction 
publique,  membre  du  jury  international  de  4862 Bade. 

El.  Wartmann,  professeur  de  physique  à l’Académie  de  Genève, 
membre  du  jury  international  de  185o,  rapporteur.  . . . Suisse. 

Ch. -A.  Wille,  fabricant  d’horlogerie  à la  Chaux-de-Fonds  . . Id. 

C.  Frodsham,  Esq.,  vice-président Grande-Bretagne. 


L’industrie  de  l’iiorlogerie  n’a  pas  de  centre  en  Belgique  ; 
elle  ne  constitue  pas  une  industrie  spéciale.  Nous  n’avons 
guère  que  des  marchands  d’horloges  et  quelques  excellents 
ouvriers  ou  artistes  qui,  après  avoir  réuni  tous  les  organes 
d’une  horloge  ou  d’une  montre,  savent  les  assembler,  finir  et 
régler  les  mouvements,  de  manière  à obtenir  une  pièce  exacte 
et  recommandable. 

Notre  rapport  de  la  23e  classe  pourra  donc,  au  point  de  vue 
de  la  Belgique,  se  résumer  en  quelques  lignes. 

L’Angleterre  s’est  maintenue,  dans  le  concours  inter- 
national de  1867,  au  premier  rang  qui  lui  avait  été  attribué, 
dans  les  expositions  précédentes,  pour  les  chronomètres  et  les 
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pièces  de  précision.  Le  jury,  en  accordant  à l’Angleterre  trois 
médailles  d’or,  a constaté  que  l’horlogerie  anglaise  de  précision 
avait  conservé  ce  cachet  d’exactitude  mathématique,  de  fini 
complet  et  de  travail  irréprochable  qui  a élevé  si  haut,  depuis 
longues  années,  la  réputation  des  horlogers  anglais. 

La  France,  de  son  côté,  a conservé  sa  supériorité  pour 
l’horlogerie  courante,  comprenant  les  horloges  de  château, 
d’église  et  de  fabrique,  la  pendule  de  bureau  et  de  salon. 

Ce  dernier  article  a acquis  en  France  une  importance 
considérable  par  le  bon  goût  et  le  dessin  artistique  des  figures 
et  des  groupes  qui  en  constituent  l’ornement,  et,  à ce  propos, 
qu’il  me  soit  permis  de  rendre  un  hommage  bien  mérité  à la 
Société  anonyme  des  bronzes  de  Bruxelles. 

Les  pendules,  horloges  et  garnitures  de  cheminée  que  cette 
Société  expose  depuis  deux  à trois  ans,  dans  la  grande  vitrine 
de  ses  magasins,  font  le  plus  grand  honneur  à la  direction  de 
cet  établissement.  Cet  étalage  brillant,  composé  ^ans  doute  en 
vue  d’attirer  l’acheteur,  n’en  est  pas  moins  l’exposition  la  plus 
remarquable  et  la  plus  utile  que  l’on  puisse  mettre  sous 
les  yeux  du  public,  pour  propager  le  goût  et  inspirer  le 
sentiment  du  beau. 

Cette  exposition  permanente  est  un  bienfait  pour  la  popu- 
lation bruxelloise,  et,  sous  ce  rapport,  la  Société  des  bronzes 
mérite  la  mention  la  plus  honorable. 

Revenant  à la  France,  nous  constatons  que  la  fabrique  de 
montres  qui  a son  centre  à Besançon  a fait  de  notables 
progrès. 

Beaucoup  d’ouvriers  suisses,  que  la  crise  financière  et 
surtout  la  guerre  des  États-Unis  avaient  privés  momentané- 
ment de  travail,  sont  descendus  des  montagnes  de  la  Chaux- 
de-Fond  et  du  Locle,  pour  venir  s’établir  à Besançon. 

Aujourd’hui,  la  consommation  intérieure  de  la  France  est 
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presque  entièrement  alimentée  par  la  fabrique  de  Besançon  ; 
c’est  ce  que  constatent  les  états  officiels  de  la  douane  et  les 
documents  du  contrôle  de  la  garantie. 

La  fabrique  de  Besançon  produisait  : 

En  1847  . . . 56,321  montres,  dont  8,923  en  or. 

En  1853  . . . 94,897  » « 29,742  » 

En  1862  . . . 254,477  » « 83,678  » 

Enfin,  en  1866,  Besançon  fabriquait  : 

204,126  montres  en  argent, 

101,310  » en  or. 

Total  305,436  montres,  d’une  valeur  moyenne  de 

80  à 100  francs,  soit  en  totalité  environ  25  millions  de  francs; 
et,  cependant,  l’introduction  des  montres  étrangères,  presque 
toutes  naturellement  d’origine  suisse,  descendait  en  moins  de 
dix  années,  du  chiffre  de  100,000  pièces  au-dessous  de 
50,000  ! 

Besançon  est  donc  devenu  un  centre  très-important  de 
la  fabrication  des  montres  courantes.  La  fondation  récente 
d’une  école  de  perfectionnement  pour  l’horlogerie,  par  la 
municipalité  de  Besançon,  contribuera  encore  au  développe- 
ment et  au  progrès  de  cette  belle  branche  de  travail. 

La  Suisse,  quoique  ayant  été  soumise  à plusieurs  crises  suc- 
cessives, a maintenu  le  premier  rang  qu’elle  occupe  depuis 
longtemps  pour  la  fabrication  des  montres.  Les  outils-méca- 
niques ont  été  perfectionnés,  les  ressorts  spécialement  amé- 
liorés dans  la  trempe  du  métal  et  dans  la  configuration  des 
rubans. 

L’exposition  suisse  de  1867  était  riche  en  montres  et  parties 
distinctes  des  mouvements  de  tout  système  et  de  tout  prix; 
depuis  la  montre  de  précision,  portant  la  garantie  de  l’Obser- 
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vatoire  de  Genève,  jusqu' 'aux  montres  d’argent  de  18  à 35  francs; 
depuis  les  montres  les  plus  riches  et  du  mécanisme  le  plus 
ingénieux,  destinées  aux  souverains  de  l’Orient,  jusqu’aux  mon- 
tres courantes  ordinaires,  qui  sont  iudicieusement  variées  en 
grandeur  et  ornements,  suivant  les  marchés  de  consommation. 
Division  raisonnée  du  travail , emploi  de  plus  en  plus  général 
des  machines-outils,  et  perfectionnement  indéfini  de  l’outil, 
telles  sont  les  conditions  qui,  jointes  à l’habileté  de  l’ouvrier 
suisse,  à la  sagacité  et  à l’activité  du  commerçant,  assurent  à 
ces  cantons  industriels  le  placement  de  leurs  produits  et  la 
haute  réputation  dont  ils  jouissent  dans  toutes  les  parties  du 
monde. 

Quant  à notre  exposition  belge  à Paris,  nous  avons  à citer  en 
première  ligne  M.  J. -N.  Heckman,  horloger  très-habile  et  qui 
mérite  le  titre  d’artiste  autant  que  celui  d’ouvrier.  Les  mouve- 
ments de  montre  qu’il  a exposés  à Paris,  et  qui  se  distinguent 
tous  par  quelque  pièce  ou  combinaison  nouvelle  et  par  le  fini 
du  travail,  attestent  la  science  et  l’habileté  manuelle  de 
M.  Heckman.  Un  porte-crayon  en  vermeil,  contenant  une 
montre  microscopique  pouvant  marcher  régulièrement  trente 
heures,  est  encore  un  bijou  très-digne  du  suffrage  des  connais- 
seurs. 

M.  Heckman  a obtenu  la  seule  médaille  que  le  jury  inter- 
national ait  cru  devoir  attribuer  à l’horlogerie  belge  à Paris. 
C’est  là  une  distinction  très-honorable,  et  qui  sera  ratifiée  par 
tous  ceux  qui  ont  été  à même  d’apprécier  le  talent  de  M.  Heck- 
man, horloger  de  l’Observatoire  de  Bruxelles. 

La  mention  honorable  accordée  à M.  Gérard,  de  Liège, 
atteste  le  mérite  très-sérieux  de  ce  fabricant,  dont  les  horloges, 
bien  exécutées  et  réglées  avec  autant  de  science  que  d’habi- 
leté, ont  assuré  depuis  longtemps  la  bonne  réputation  de 
M.  Gérard.  Les  pendules  qu’il  a exposées  à Paris  constituent 
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une  bonne  marchandise  courante.  Les  pièces  bien  finies  et 
bien  assemblées  doivent  composer  des  appareils  d’une  marche 
sûre  et  régulière.  Les  prix  sont  très-modérés. 

M.  Gloesener,  professeur  à l’Université  de  Liège,  avait 
également  exposé  des  pièces  d’horlogerie  ; mais  les  inventions 
du  savant  professeur,  qui  s’est  attaché  surtout  à appliquer 
l’électricité  à la  mesure  du  temps  et  à la  transmission  des 
dépêches,  étaient  plutôt  dans  les  attributions  du  jury  des 
savants  chargés  d’apprécier  les  applications  scientifiques  de  la 
physique  et  de  la  chimie. 

Le  jury  de  la  23e  classe  n’a  pas  examiné  ses  produits. 

Le  mérite  incontesté  de  M.  Gloesener  a été  constaté  ailleurs 
par  une  récompense  de  premier  ordre. 


Jules  Kindt. 


CLASSE  XXVI. 


OBJETS  DE  MAROQUINERIE,  DE  TABLETTERIE 
ET  DE  VANNERIE. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Wolowski,  membre  de  l’Instilut,  professeur  au  Conservatoire 
impérial  des  arts  et  métiers,  membre  des  jurys  internationaux 
de  4851,  18o5  et  1862,  président France. 

Louis  Aucoc,  fabricant,  secrétaire-rapporteur Id. 

Ch.  Stoelzel,  président  de  la  Société  industrielle  de  Nuremberg 
et  professeur  à l’École  provinciale  de  l’industrie Bavière. 

J. -J.  Bauer,  négociant,  membre  de  la  Chambre  de  commerce, 
conseiller  de  la  Bourse,  conseiller  I.  R Autriche. 

J.  Stanley,  Esq.,  vice-président Grande-Bretagne. 

Suppléant  : F.  West,  Esq Id. 


Par  la  diversité  des  produits  qui  la  composent  et  le  nombre 
des  exposants  qui  y figurent,  la  classe  26  est  sans  contredit 
l’une  des  plus  complètes  des  95  grandes  divisions  de  l’Exposi- 
tion de  1867.  Les  laques  de  Chine  et  du  Japon  s’y  rencon- 
trent avec  les  albums  de  Vienne,  et  il  n’est  guère  un  pays  du 
globe,  depuis  ceux  où  la  civilisation  est  encore  dans  l’enfance 
jusqu’aux  nations  qui  tiennent  le  premier  rang,  qui  n’y  ait 
apporté  des  spécimens  de  son  industrie. 

La  classe  26,  comprenant  les  objets  de  maroquinerie,  tablet- 
terie et  vannerie,  compte  au  delà  de  800  exposants  apparte- 
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nant  à 35  différents  pays.  La  France  en  a le  plus  grand 
nombre,  une  centaine.  Puis  viennent  l’Autriche,  la  Grande- 
Bretagne,  l’Italie,  le  Wurtemberg,  l’Algérie,  la  Turquie,  etc. 
La  Belgique  ne  compte  que  16  expo’sants. 

Excepté  ce  dernier  chiffre,  qui  est  exact,  il  n’a  pas- été  pos- 
sible de  préciser  le  nombre  d’exposants  de  chaque  pays,  la  clas- 
sification qui  avait  été  faite  lors  des  travaux  du  jury  étant 
très-incorrecte,  et  beaucoup  d’exposants  qui  devaient  appar- 
tenir à la  classe  26  ayant  été  rangés  dans  d’autres  catégories. 

Les  articles  de  maroquinerie  sont  : les  portefeuilles,  les 
nécessaires  et  sacs  de  voyage,  les  porte-monnaie,  les  porte- 
cigares,  et  en  général  tous  les  objets  de  fantaisie  dans  la 
fabrication  desquels  on  emploie  les  peaux  de  veau,  de  mouton, 
de  chèvre,  de  sanglier  et  autres;  les  bois  les  plus  rares  : de 
rose,  d’ébène,  d’acajou,  de  santal,  etc.;  l’os,  l’ivoire,  la  nacre, 
l’écaille,  etc.  Le  cuir  dit  de  Russie  est  particulièrement  estimé 
dans  cette  fabrication  pour  confectionner  les  étuis  ou  enve- 
loppes de  beaucoup  de  ces  objets.  Il  est  produit  au  moyen  de 
peaux  tannées  avec  l’écorce  de  bouleau  et  rougies  à l’aide  du 
santal  odorant.  Cette  préparation  est  faite  en  Russie,  d’où  on 
l’expédie  vers  tous  les  lieux  de  consommation. 

Un  grand  nombre  de  machines-outils  concourent  à mettre 
en  œuvre  les  matières  employées  dans  la  fabrication  des  arti- 
cles de  maroquinerie  ; ce  sont  des  tours,  des  presses,  des  ma- 
trices, des  emporte-pièces,  des  machines  à rogner,  à percer,  à 
faire  des  charnières,  des  machines  à coudre  et  à piquer.  Ces 
dernières  machines  surtout  sont  devenues  dans  cette  industrie 
un  auxiliaire  puissant  pour  produire  vite  et  à meilleur  marché. 

Maroquinerie.  — Le  contingent  de  la  maroquinerie  à l’Ex- 
position est  fourni  presque  exclusivement  par  la  France, 
l’Angleterre,  l’Autriche  et  l’Allemagne  du  Nord.  La  part  des 
autres  pays  est  insignifiante. 
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L’ Autriche  conserve  pour  cette  fabrication  la  prépondérance, 
par  le  bon  goût,  l’élégance,  la  variété  et  le  fini  des  objets. 
L’art  industriel  s’exerce  tout  spécialement  dans  la  production 
de  ces  articles,  et  la  phalange  d’ouvriers,  on  peut  dire  d’ar- 
tistes quelle  occupe,  crée  chaque  jour  une  nouvelle  œuvre 
d’élégance  qu’on  voit  aussitôt  se  répandre  sur  tous  les 
marchés. 

Cette  industrie  est  concentrée  à Vienne,  où  elle  s’est  dévelop- 
pée dans  des  proportions  considérables.  Elle  occupait,  en 
1862,  5,000  personnes  produisant  annuellement  pour  au  delà 
de  4 millions  de  florins  de  marchandises.  Elle  s’est  beaucoup 
accrue  depuis  cette  époque,  mais  les  statistiques  manquent  pour 
fournir  des  chiffres  exacts. 

Il  faut  remarquer  cependant  que  si  l’Autriche  excelle  pour 
les  albums,  portefeuilles,  porte-monnaie,  étuis  à cigares  et 
autres  objets  de  fantaisie,  elle  produit  peu  ou  point  de  sacs 
et  nécessaires  de  voyage,  l’absence  de  l’industrie  de  la  petite 
orfèvrerie  ou  de  la  coutellerie  fine  dans  ce  pays  empêchant 
de  faire  les  nécessaires  ou  sacs  garnis  de  leurs  pièces.  Sous 
ce  rapport,  l’Angleterre  et  la  France  occupent  une  position 
privilégiée.  Dans  les  deux  pays,  la  division  du  travail  est 
poussée  à ce  point  que  les  pièces  détachées,  bois,  cuirs,  métaux, 
charnières,  serrures,  verres,  flacons,  couteaux,  ciseaux,  etc., 
sont  produits  à très-bon  marché. 

L’Autriche  est  moins  bien  favorisée  de  ce  côté,  mais  les 
salaires  sont  au-dessous  de  ceux  qui  sont  payés  en  Angleterre 
et  en  France. 

La  situation  s’est,  d’ailleurs,  bien  améliorée  depuis  une 
dizaine  d’années  et  se  modifiera  de  jour  en  jour. 

Parmi  les  exposants,  Ch.  Girardet,  l’inventeur  des  albums, 
brille  au  premier  rang  par  la  richesse  des  objets  qu’il  fabrique, 
dont  la  pièce  principale  constitue  un  album  de  grande  dimen- 
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sion,  commandé  par  l’empereur  d’Autriche.  Le  travail  en  est 
irréprochable. 

On  peut  en  dire  autant  des  expositions  de  Rodeck  frères  et 
d’Auguste  Klein,  qui  ont  envoyé  chacun  une  quantité  de  pro- 
duits dont  la  variété  ne  le  cède  en  rien  à la  nouveauté  et  à 
l’excellente  exécution.  Aussi  le  jury  n’a-t-il  pas  hésité  à leur 
accorder  à tous  les  trois  la  médaille  d’or,  qui  les  place,  comme 
aux  précédentes  expositions,  à la  tête  des  industriels  de  ce 
genre. 

Il  y a lieu  de  citer  aussi  les  objets  de  maroquinerie  de  luxe 
des  maisons  Ch.  Kronig,  Schlender  et  Edlinger,  et  J.  Loew, 
dignes  de  la  médaille  d’argent  qui  leur  a été  décernée.  Ceux 
de  F.  Neiber  se  distinguent  par  une  excellente  qualité  jointe 
à des  prix  modérés. 

Les  autres  États  de  V Allemagne  produisent  généralement 
des  articles  de  maroquinerie  moins  riches  et,  par  conséquent, 
moins  chers,  lesquels  s’adressent  à la  grande  consommation. 
Ils  sont  exportés  en  quantités  énormes  et  à des  prix  qui  défient 
toute  concurrence. 

Les  produits  de  J.-C.  Kugler,  à Nuremberg,  sont  bien 
faits  et  à des  prix  modérés.  La  médaille  d’argent  lui  a été 
accordée. 

C.  Grashof,  de  Berlin,  offre  des  albums  à photographies  à 
des  prix  ridiculement  bas,  et  les  objets  de  E.  Kade,  de  la 
même  ville,  sont  aussi  à bon  marché.  Dans  le  grand-duché  de 
Hesse,  la  fabrication  de  la  maroquinerie  est  importante,  mais 
elle  n’est  représentée  que  par  deux  exposants,  dont  les  pro- 
duits, assez  ordinaires,  n’ont  pu  obtenir  de  distinction. 

En  France , l’exposition  de  la  maroquinerie  est  remarquable 
à plus  d’un  titre.  Les  progrès  réalisés  dans  cette  fabrication 
sont  marquants  et  la  production,  qui  a pris  un  grand  essor, 
dépasse  aujourd’hui  12  millions  de  francs  annuellement.  Les 
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nécessaires  de  toilette,  portefeuilles,  buvards,  etc.,  offrent  un 
travail  très-soigné,  et  les  fabricants  français  ont  certainement 
atteint  dans  ce  genre  une  grande  perfection.  C’est  presque 
exclusivement  à Paris  que  s’exerce  cette  industrie.  Elle  se 
recommande  par  la  perfection  du  travail,  le  bon  goût  et  la 
variété  des  modèles,  que  les  fabricants  s’attachent  à renouveler 
sans  cesse.  L’article  français  est  consommé  en  grande  partie 
dans  le  pays.  L’exportation  n’y  a qu’une  faible  part. 

Plusieurs  exposants  peuvent  être  mis  sur  la  même  ligne,  et 
ceux  qui  ont  brillé  dans  les  concours  précédents  ont  encore 
cette  fois  obtenu  le  premier  rang.  Ce  sont  MM.  Aucoc,  Gellée 
frères,  Hudocq  et  Gaillard,  Schloss  et  neveu,  A.  Tahan. 

Le  jury  a regretté  de  ne  pouvoir  décerner  la  plus  haute 
récompense  à MM.  Aucoc  et  Schloss,  mis  hors  concours,  le 
premier  comme  membre  du  jury,  le  second  en  sa  qualité 
d’associé  au  même  jury.  La  médaille  d’or  a été  accordée  aux 
trois  autres  exposants  nommés  plus  haut. 

En  seconde  ligne  viennent,  pour  la  médaille  d’argent,  les 
produits  de  MM.  W.  Mart,  Gerson  et  Weber,  Leruth,  Diehl, 
P.  Sormani  et  autres,  dont  les  expositions  sont  très-brillantes. 

U Angleterre  conserve  sa  supériorité  de  fabrication  pour  les 
sacs  et  trousses  de  voyage  et  les  nécessaires  de  toilette.  Tous 
ces  objets  sont,  sans  aucun  doute,  supérieurement  finis,  non- 
seulement  par  l’enveloppe  extérieure,  mais  aussi  par  la  qualité 
des  accessoires,  portant  les  meilleures  marques  de  Birmingham 
et  de  Sheffield.  Mais  ils  n’offrent  rien  de  nouveau  comme 
formes  ou  dispositions  intérieures,  et  ils  ont  le  grand  défaut 
de  coûter  beaucoup  plus,  cher  que  les  articles  similaires  fran- 
çais. 

Le  contingent  anglais  à l’Exposition  n’est,  d’ailleurs,  pas 
en  rapport  avec  l’importance  de  la  production  de  ce  pays,  dont 
les  meilleurs  fabricants  se  sont  abstenus.  Cependant,  les  arti- 
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clés  de  MM.  W.  Leuchars  et  P. -F.  Schafer,  de  Londres,  sont 
des  spécimens  de  la  meilleure  fabrication  et  ils  ont  enlevé  à 
juste  titre  la  médaille  d’argent,  tandis  qu’une  médaille  de  bronze 
était  accordée  à Betjemann  et  fils  et  Jenner-Knewstub,  éga- 
lement de  Londres. 

La  Belgique  ne  compte  que  deux  exposants  dans  la  maro- 
quinerie. Cette  fabrication  dans  notre  pays  est  récente  et  il 
n’est  pas  étonnant  qu’elle  n’ait  jusqu’ici  que  des  mérites  médio- 
cres. Les  fabricants  semblent  s’attacher  surtout  à produire  des 
objets  à bon  marché,  lesquels,  cependant,  aux  mêmes  prix,  ne 
peuvent  pas  encore  rivaliser  avec  les  articles  allemands  ou 
français.  M.  J.  Olenaed-Huttert,  de  Bruxelles,  a exposé  des 
porte-monnaie,  étuis  à cigares  et  portefeuilles,  et,  entre  autres, 
un  portefeuille  de  banque  de  grande  dimension  dont  la  distri- 
bution paraît  utile  et  le  travail  soigné.  M.  Potaux-Haas,  de 
Bruxelles,  a également  exposé  la  même  qualité  de  produits. 
Il  n’a  pas  été  possible  de  faire  obtenir  de  distinction  à ces 
industriels.  Il  est  cependant  hors  de  doute  que,  dans  un  avenir 
plus  ou  moins  prochain,  ils  auront  pu  apporter  à leur  fabri- 
cation les  améliorations  nécessaires  pour  concourir  avanta- 
geusement avec  les  producteurs  étrangers. 

Tabletterie.  — La  tabletterie  comprend  les  objets  fabriqués 
avec  l’ivoire,  l’os,  la  corne,  la  nacre,  etc.  On  y a fait  entrer 
aussi  la  brosserie , qui  forme  une  grosse  part  de  cette  division 
à l’Exposition. 

Les  articles  pour  fumeurs,  en  ambre  et  écume  de  mer , sont 
également  rangés  sous  cette  dénomination. 

L’écume  de  mer,  substance  minérale  appelée  aussi  magné - 
site,  prend  ce  premier  nom  à cause  de  sa  blancheur,  légèreté 
et  porosité. 

La  plus  grande  importation  vient  de  Crimée  et  d’Australie. 
On  en  trouve  aussi  en  Espagne  et  en  France,  dans  deux  ou 
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trois  départements.  Mais  la  variété  d’Asie  est  plus  fine  et  meil- 
leure pour  la  fabrication  des  pipes. 

A l’état  frais  et  encore  humide,  l’écume  est  très-molle  et  on 
peut  la  mouler  et  la  gratter  aussi  facilement  que  l’argile. 

La  fausse  écume  est  faite  des  déchets  d’écume  véritable 
mélangés  d’huile,  de  térébenthine  et  d’alun. 

C’est  à Vienne  qu’existe  la  principale  fabrication  des  pipes 
et  porte-cigares  en  écume  de  mer.  En  1860,  la  production  y 
avait  atteint  2 millions  de  florins.  Le  chiffre  actuel  n’est  pas 
renseigné  officiellement,  mais  on  peut  assurer  qu’il  dépasse 
celui  de  1860  du  double  ou  du  triple. 

Les  objets  en  écume  exposés  par  L.  Hortmann  et  gendre  et 
par  Beisiegel  et  Hess  ont  valu  à ces  fabricants  la  médaille 
d’argent.  Les  formes  sont  gracieuses  et  la  qualité  de  l’écume 
et  de  l’ambre  est  très-pure.  Le  travail  est  aussi  parfaitement 
achevé  et,  dans  beaucoup  de  cas,  ce  sont  des  œuvres  qu’un 
sculpteur  de  mérite  ne  désavouerait  pas. 

Une  médaille  de  bronze  a été  votée  à R.  Hoffmann,  F.  Hiess, 
Friedrich  et  A.  Trebitsch,  pour  excellence  de  matière  et  de 
fabrication. 

La  section  française  contient  un  assortiment  complet 
d’objets  en  écume  de  mer  et  ambre  qui  ne  laissent  rien  à dési- 
rer pour  la  qualité  de  la  matière  et  le  travail  d’exécution.  La 
production  allemande  lui  fait  cependant  encore  concurrence 
pour  les  prix.  Cette  fabrication,  en  France,  ne  date  pas  de 
loin,  d’ailleurs,  et  il  y a tout  au  plus  quinze  ans  qu’elle  a été 
implantée  à Paris  par  des  ouvriers  allemands.  On  y fait  aussi 
beaucoup  les  pipes  et  porte-cigares  en  racine  de  bruyère,  bois 
de  prunier  ou  de  cerisier. 

Les  maisons  C.  Six  Goetsch,  Desbois  et  Weber  ont  obtenu 
chacune  une  médaille  de  bronze  qui  leur  était  bien  due. 

L’exposition  des  peignes  et  brosses  est  très-brillante  dans  le 
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compartiment  français,  surtout  dans  les  objets  fins.  Ceux  de 
grande  consommation,  et  par  conséquent  plus  communs,  ont  été 
négligés.  Cette  fabrication,  en  1860,  atteignait  20  millions  de 
francs  par  an.  Paris  a le  monopole  surtout  des  peignes  fins  en 
écaille  ou  ivoire.  Les  peignes  en  buffie,  os  ou  bois  et  autres  qua- 
lités ordinaires,  viennent  des  départements  de  l’Eure  et  du  Jura. 

Les  maisons  suivantes  ont  obtenu  la  médaille  d’argent  pour 
l’excellence  de  leurs  produits  : Looneu,  Dupont  et  Deschamps, 

L. -J.  Massue,  Fauvelle-Delebarre,  Petit  aîné  et  Lity. 

La  part  des  autres  pays  dans  la  brosserie  est  insignifiante. 

Un  fabricant  de  Varsovie,  A.  Feist,  a une  collection  très- 
complète  de  brosses  à tous  usages  et  de  toutes  qualités.  Une 
médaille  de  bronze  lui  a été  décernée. 

En  Belgique,  la  brosserie  compte  trois  exposants. 

M.  H.  Somzé-Mahy,  à Liège,  et  M.  E.  De  Ryckère  aîné,  à 
Iseghem,  ont  envoyé  des  collections  très-complètes  de  leur 
production,  surtout  en  brosses  de  qualité  courante.  Ils  ont 
obtenu  chacun  une  médaille  de  bronze  pour  une  bonne  fabri- 
cation offerte  à de  bas  prix.  M.  Sintobin,  également  à Ise- 
ghem, a exposé  des  montures  et  manches  pour  brosses,  qui 
constituaient  un  article  trop  incomplet  pour  être  admis  à con- 
courir comme  objet  de  brosserie. 

L’industrie  en  question  s’exerce  dans  différentes  localités 
belges,  notamment  à Liège,  Gand,  Roulers  et  surtout  à Ise- 
ghem et  environs,  où  il  existe  18  fabriques  de  brosses  et 
8 ateliers  de  tourneurs  de  bois  pour  brosses,  occupant  ensem- 
ble 164  ouvriers.  On  y fait  surtout  les  brosses  communes  pour 
l’usage  domestique,  dont  les  prix  varient  de  5 centimes  à 
5 francs  pièce.  Les  matières  premières  employées  dans  cette 
fabrication  sont  : la  soie  de  porc  de  Russie,  d’Allemagne,  de 
Hollande  et  de  Belgique,  le  chiendent  venant  d’Italie,  le  pias- 
sava  importé  d’Amérique,  la  fibre  de  tampico  du  Mexique,  etc. 
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Le  chiffre  annuel  d’affaires  atteint  un  demi-million  de  francs. 
Plusieurs  producteurs  travaillent  exclusivement  pour  l’expor- 
tion  vers  l’Angleterre  et  l’Amérique,  et  il  n’est  pas  douteux  que, 
dans  les  conditions  si  favorables  de  fabrication  à bon  marché 
où  se  trouvent  les  industriels  de  cette  localité,  cette  branche 
de  travail  ne  s’étende  considérablement  d’ici  à quelques  années. 

C’est  surtout  dans  la  tabletterie  d'ivoire  que  la  France 
excelle.  Le  travail  de  l’ivoire  est  commencé  et  terminé  à Paris, 
mais  le  travail  intermédiaire  se  fait  dans  le  département  de 
l’Oise.  L’ouvrier  parisien  débite  l’ivoire  en  morceaux  dans  les 
formes  et  dimensions  voulues  pour  l’usage  qu’il  veut  en  faire, 
après  l’avoir  débarrassé  de  la  couche  extérieure  pour  mettre  à 
jour  le  grain  de  l’ivoire. 

L’ivoire  en  morceaux  ainsi  préparé  est  envoyé  àMéru,  où  il 
est  creusé  et  reçoit  différentes  façons  pour  être  renvoyé  à 
Paris,  où  il  est  sculpté  et  fini. 

A Dieppe,  la  sculpture  d’ivoire  est  très-répandue;  on  y exé- 
cute des  pièces  détachées  pour  les  envoyer  à Paris  et  dans  les 
départements,  où  elles  sont  montées.  Les  ivoires  sculptés  de 
Dieppe  s'exportent  aussi  vers  tous  les  pays. 

Londres  étant  le  grand  marché  de  l’ivoire  brut,  les  indus- 
triels français  et  autres  vont  s’y  approvisionner.  Il  n’y  a guère 
qu’un  vingtième  de  la  consommation  en  France  qui  arrive 
directement  par  voie  de  Marseille. 

Parmi  les  objets  sculptés  en  ivoire  figurant  à l’Exposition, 
ceux  de  MM.  Alessandri  et  fils,  de  Paris,  sont  de  véritables 
chefs-d’œuvre,  bien  dignes  de  la  médaille  d’or  qui  leur  a été 
décernée.  La  médaille  d’argent  a été  donnée  à MM.  C.-V.  Mer- 
cier, J.-L.  Moreau,  P.-L.-M.  Poisson,  J. -B.  Correaux, 
E.-F.  Germain,  qui  y avaient  des  titres  égaux.  Ce  dernier 
expose  des  meubles  en  laque  inscrustés  de  nacre  d’un  effet 
très-heureux. 
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MM.  Latrj  aîné  et  Cie  sont  fabricants  d’objets  de  fantaisie, 
d’articles  de  bureau  en  bois  durci.  Cette  matière  est  composée 
de  la  sciure  de  bois  exotique,  durcie  et  comprimée  par  le 
moyen  à la  fois  d’une  forte  chaleur  et  d’une  grande  pression. 
Ce  bois  durci  ne  se  détériore  pas  et  se  polit  comme  l’ébène.  La 
maison  Latry  eût  obtenu  la  première  distinction  sans  la  parti- 
cipation de  son  chef  aux  travaux  du  jury  comme  associé. 

Dans  cette  nomenclature , il  ne  faut  pas  oublier  les  objets 
fabriqués  avec  les  bois  d’Algérie,  entre  autres  les  tabatières  de 
M.  N. -J.  Maréchal,  à Paris,  qui  fait  une  spécialité  de  ces 
produits  dont  le  débit  est  considérable. 

Dans  le  Wurtemberg , on  peut  citer  les  objets  de  tabletterie 
d’os  et  d’ivoire  de  MM.  Kauzmann  frères,  à Geisslingen,  et  de 
l’Association  des  tourneurs  de  cette  même  ville.  Les  premiers 
ont  eu  la  médaille  d’argent,  les  autres  la  médaille  de  bronze. 
Cette  exposition  est  très-variée  et  importante,  l’Association 
des  tourneurs  étant  représentée  par  onze  membres  qui  ont 
tous  contribué  largement  à cette  exposition. 

Dans  la  section  italienne , se  trouve  un  pupitre-écritoire  en 
mosaïque  de  bois  de  diverses  teintes,  exécuté  par  A.  Gargiulo, 
de  Sorrente.  Cet  objet  se  développe  par  plusieurs  ressorts  très- 
ingénieux  , en  une  diversité  de  tiroirs  et  de  cases  qui  ont  leur 
utilité.  Ce  meuble  est  remarquablement  bien  soigné,  et  ce  n’est 
pas  à tort  que  l’auteur  en  a été  récompensé  par  une  médaille 
d’argent.  Son  père,  L.  Gargiulo,  a obtenu  une  médaille  de 
bronze  pour  des  objets  similaires,  mais  peut-être  pas  aussi 
parfaits. 

Des  coffrets  en  bois  sculpté  de  M.  Barbetti,  L.  Frullini, 
Giusti,  A.  Rossi  et  autres  ont  attiré  l’attention  du  jury  par 
leur  cachet  artistique  et  leur  fini  d’exécution,  et  ils  auraient 
été  compris  dans  les  récompenses  s’ils  n’avaient  déjà  été  classés 
par  le  jury  d’une  autre  division  comme  appartenant  aux  ouvrages 
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de  décorateur.  Divers  produits  aussi  qui  n’étaient  pas  arrivés 
ou  déballés  n’ont  pu  être  soumis  à l’appréciation  du  jury. 

L’exposition  turque  brille  plus  par  le  nombre  de  ses  expo- 
sants, qui  est  de  143,  que  par  la  qualité  des  produits  exhibés, 
dont  la  majorité  sont  des  tuyaux  de  pipe  et  des  narghilés, 
quelques  coffrets  incrustés  de  nacre,  des  damiers  et  tric-trac, 
d’un  travail  assez  soigné. 

Le  jury,  prenant  en  considération  l’état  de  l’industrie  de  ce 
pays , a accordé  4 médailles  de  bronze  et  4 mentions  honora- 
bles aux  plus  méritants  de  ses  exposants  de  la  26e  classe. 

En  Suède  et  Norwége,  mais  surtout  dans  ce  dernier  pays, 
il  y a une  exposition  d’objets  sculptés  en  bois  importante  ; ceux 
des  deux  frères  Borgersen  particulièrement  ont  été  remarqués 
et  rangés  parmi  les  médailles  de  bronze.  Les  formes  de  ces 
objets  sont  gracieuses  et  l’exécution  dénote  un  mérite  d’artistes. 

La  Grande-Bretagne  a également  une  collection  d’objets 
sculptés  en  bois  de  quelque  valeur,  notamment  des  sculptures 
en  chêne  pétrifié  d’Irlande,  bien  achevées,  ainsi  que  quelques 
objets  tournés  en  ivoire,  ces  derniers  de  M.  M.  Feutum,  de 
Londres,  qui  a obtenu  une  mention  honorable. 

La  Chine  a une  jolie  collection  de  laques  et  d’ivoires  sculptés 
à jour  comme  on  ne  peut  les  faire  que  dans  ce  pays.  Mais  ces 
objets,  n’étant  inscrits  que  sous  le  nom  des  acquéreurs,  n’ont 
pu  être  compris  dans  la  distribution  des  récompenses. 

Les  autres  pays  qui  ont  encore  contribué  plus  ou  moins 
brillamment  à l’exposition  de  la  tabletterie-  sont  la  Prusse,  la 
Bavière,  le  grand-duché  de  Hesse,  l’Espagne  et  le  Portugal, 
où  quelques  distinctions  secondaires  ont  été  accordées. 

La  Belgique  a envoyé  une  variété  d’articles  de  tabletterie, 
dont  les  principaux  sont  les  ouvrages  en  bois  de  Spa. 

Cette  industrie  paraît  s’être  implantée  vers  le  milieu  du 
xviie  siècle  dans  la  petite  ville  où  des  étrangers  de  distinction 
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venaient  déjà  à cette  époque  boire  les  eaux  minérales.  Elle  a 
commencé  par  la  confection  de  cannes  sculptées  et  de  petits 
cadrans  dont  se  servaient  les  visiteurs  pour  marquer  le  nombre 
de  verres  d’eau  qu’ils  buvaient.  Puis  vinrent  les  boîtes  et  petits 
meubles  en  bois  de  bêtre  recouvert  de  blanc  de  plomb  à la  colle 
et  que  l’on  décorait  des  vues  de  Spa  peintes  à l’encre  de  Chine. 
Vers  1713,  Dagly,  inventeur  d’un  vernis  spécial,  rapporta  de 
Paris  un  procédé  pour  la  décoration  des  petits  meubles  avec 
sujets  en  relief  dorés.  Mais  les  boîtes  étaient  principalement 
peintes  à l’encre  de  Chine  sur  fond  blanc.  Jean  Gernay  s’était 
acquis  une  véritable  célébrité  dans  ce  genre  de  peinture  ; mais 
comme  la  plupart  de  ses  contemporains  spadois,  il  ignorait 
l’art  du  dessin  et  calquait  des  gravures  quelconques  en  imi- 
tant soigneusement  le  pointillé.  Tout  le  mérite  de  ses  produc- 
tions était  dans  le  fini  du  travail;  c’étaient  des  œuvres  de 
patience.  Gernay,  plus  d’une  fois,  dit-on,  refusa  50,000  écus 
de  son  cabinet  de  peintures  et  il  se  décidait  rarement  à se 
dessaisir  à un  gros  prix  d’une  de  ses  œuvres. 

En  ce  temps-là  aussi,  Lambert  Xhronet,  célèbre  dans  l’art 
du  tourneur,  et  le  chevalier  Fassin,  peintre  de  paysages,  impri- 
mèrent quelque  progrès  à la  fabrication  de  Spa.  Le  célèbre 
Omeganck , un  peu  plus  tard , venait  chaque  année  étudier  la 
nature  des  environs  de  Spa  et  y apportait  des  tableaux  qui 
servirent  de  modèles  aux  artistes  de  l’endroit. 

Ce  n’est  cependant  que  depuis  la  création  d’une  école  de 
dessin,  dirigée  par  un  excellent  peintre  de  paysages,  M.  Del- 
vaux,  que  les  Spadois  sont  sortis  de  la  routine  dans  laquelle 
ils  se  traînaient  avant  la  création  de  cette  institution.  Aujour- 
d’hui, ils  ne  se  bornent  plus  à copier  des  gravures,  mais  ils 
imitent  la  nature,  et  tous  les  sujets  d’animaux,  de  paysages, 
de  fleurs  et  fruits  attestent  leur  habileté  dans  l’art  de  peindre 
à la  gouache,  genre  aussi  ingrat  que  difficile. 
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La  confection  des  boîtes  et  autres  objets  sur  lesquels  s’appli- 
quent ces  peintures  a aussi  progressé.  On  y emploie  principa- 
lement le  bois  de  platane  et  aussi  le  bouleau,  lerable,  le  poirier, 
dont  les  planches  sont  d’abord  déposées  pendant  huit  à dix  jours 
dans  l’eau  minérale,  qui  leur  donne  une  teinte  grisâtre.  Après 
la  peinture,  chaque  objet  est  recouvert  d’un  vernis  composé  en 
grande  partie  d’alcool  et  de  sandaraque.  Ce  vernis  est  très- 
brillant,  mais  il  laisse  encore  à désirer  sous  le  rapport  de  la 
solidité. 

L’industrie  spadoise  emploie  actuellement  environ  150  artistes 
ou  fabricants  dont  le  chiffre  d’affaires  annuel  peut  être  évalué 
à 150  mille  francs,  tandis  qu’il  ne  dépassait  pas  les  deux  tiers 
de  cette  somme  il  y a dix  ans. 

Trois  industriels  spadois  ont  exposé  à Paris. 

M.  Henrard-Cajot  a envoyé  plusieurs  boîtes,  albums,  buyards, 
recouverts  de  sujets  de  paysages  de  sa  création  très-finement 
exécutés  et  qui  témoignent  d’un  talent  artistique  incontestable. 

Les  peintures  de  M.  Jehin-Turin  sont  surtout  celles  de 
fleurs.  Les  couleurs  en  sont  éclatantes  et  l’exécution  en  est 
parfaite  comme  dessin  et  élégance. 

Ces  deux  exposants  ont  obtenu  la  médaille  de  bronze,  tandis 
queM.  Mathieu  Brodure  a eu  une  mention  honorable.  Sa  sculp- 
ture en  bois  de  poirier,  à l’instar  de  ce  qui  se  fait  en  Bavière, 
et  sa  peinture  à la  gouache  étaient  dignes  de  cette  distinction. 

Une  mention  honorable  a été  également  accordée  à M.  Daems- 
Dewrée,  de  Bruxelles,  pour  des  objets  sculptés  en  bois,  ainsi 
qua  M.  J.  Dua,  de  Gand,  pour  des  objets  tournés  en  ivoire, 
en  os,  et  bien  travaillés. 

Vannerie . — La  vannerie  occupe  une  très-maigre  place  à 
l’Exposition  et  l’on  ffy  voit  guère  que  quelques  objets  de  van- 
nerie ou  sparterie  fine.  Celle  de  Paris  est  estimée.  Elle  se 
compose  de  paniers  à ouvrages,  nécessaires,  cabas,  cor- 
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beilles,  etc.  On  en  fait  aussi  dans  les  départements.  Une  médaille 
de  bronze  a été  accordée  à M.  E.-F.  Multet,  à Paris. 

La  Bavière  compte  plusieurs  exposants  de  vannerie  et  entre 
autres  MM.  Kraus  frères , de  Lichtenfels , à qui  une  médaille 
de  bronze  a été  donnée. 

L’Espagne,  le  Portugal  et  une  partie  des  colonies  anglaises 
ont  envoyé  quelques  jolies  choses  en  sparterie  fine. 

La  grosse  vannerie  n’était  pas  du  tout  représentée.  Ce  n’est, 
d’ailleurs,  pas  un  objet  d’exposition. 

En  résumé,  sur  plus  de  800  exposants,  il  a été  décerné 
197  médailles  et  mentions  honorables  qui  se  répartissent  comme 
il  suit  : 

France,  4 médailles  d’or; 

23  » d’argent  ; 

37  » de  bronze  ; 

28  mentions  honorables.  » 

Autriche,  3 médailles  d’or; 

5 » d’argent  ; 

15  » de  bronze;  ' # 

5 mentions  honorables. 

Angleterre,  2 médailles  d’argent; 

5 » de  bronze  ; 

2 mentions  honorables. 


Wurtemberg,  3 médailles  d’argent; 

2 » de  bronze  ; 

1 mention  honorable, 


tandis  que  la  Belgique  a eu  4 médailles  fte  bronze  et  3 men- 
tions honorables.  Les  autres  récompenses  ont  été  réparties 
entre  les  autres  pays  dans  des  proportions  moindres.  Plu- 
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sieurs  collections  d’objets  exposés  par  des  gouvernements  étran- 
gers ont  été  mises  hors  concours. 

Le  jury  ne  pouvait  établir  de  point  de  comparaison  équitable 
entre  des  articles  recueillis  par  les  soins  du  Gouvernement 
d’un  pays  et  ceux  envoyés  par  de  simples  fabricants.  Mais  il 
a été  unanime  pour  décider  qu’une  mention  toute  spéciale  serait 
faite  des  riches  collections  en  même  temps  si  variées  et  inté- 
ressantes envoyées  par  : 

S.  A.  le  vice-roi  d’Égypte  ; 

S..  A.  le  Bey  de  Tunis  et  le  gouvernement  de  Raishion  de 
Satsouma. 

Charles  Degrelle, 

associé  au  jury  de  la  26“  classe. 


4 

. 
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CLASSE  XXVIII 


FILS  ET  TISSUS  DE  LIN,  DE  CHANVRE,  ETC. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


G.  Mevissen,  conseiller  intime,  président.  ......  Prusse  et  États  de  l’Alle- 
magne du  Nord. 

Varin,  négociant,  vice-président France. 

Legentil  fils,  membre  du  Comité  consultatif  des  arts  et  manu- 
factures   Id. 

Casse,  manufacturier,  à Lille,  secrétaire-rapporteur.  ...  Id. 

De  Brabandère,  ancien  fabricant,  membre  suppléant  du  jury 
international  de  4862 Belgique. 

Charles  Lang,  fabricant  de  tissus  de  lin,  à Blaubeuren  . . . Wurtemberg. 

A.  Regenhardt,  membre  de  la  Chambre  de  commerce,  conseil- 
fer  I.  R., vice-président  de  la  Société  des  industriels  de  Vienne.  Autriche. 

William  Spotten,  Esq.  . . . Grande-Bretagne. 

Suppléant  : Georges  Wallis,  Esq Id, 


T 

CONSIDÉRATIONS  GÉNÉRALES. 

Le  travail  du  lin  à tous  les  degrés  est  une  des  branches  les 
plus  vitales  de  l’industrie  belge,  et  l’exposition  de  la  28e  classe 
avait  pour  notre  pays  une  importance  qui  n’a  échappé  à per- 
sonne; les  producteurs,  comprenant  que  le  nouveau  système 
économique  inauguré  par  le  traité  anglo-français  de  1861 
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donnait  un  caractère  plus  vaste  au  concours  universel  de  cette 
année , s 'étaient  empressés  de  s’inscrire  pour  cette  lutte  inter- 
nationale qui  exercera  une  si  grande  influence  sur  les  futurs 
échanges  entre  les  nations. 

Tandis  que  la  Belgique  ne  comptait  que  34  exposants  de 
fils  de  lin  et  de  toiles  en  1855  (ce  nombre  n était  que  de  25 
en  1862),  il  s’est  élevé  cette  année  à 67. 

La  même  majoration  se  remarque  pour  les  autres  pays,  et 
notamment  pour  la  Prusse,  la  Saxe,  l’Autriche,  etc. 

Le  jury  de  la  28e  classe  avait  621  exposants  à juger  (non 
compris  ceux  du  trophée  de  Belfast,  qui  ne  figuraient  pas  en 
nom  propre) , et  c’est  avec  un  légitime  orgueil  que  nous  signa- 
lons ici  la  belle  et  large  part  de  récompenses  attribuées  par 
ce  jury  à l’industrie  belge. 

La  proportion  de  ces  récompenses  pour  la  Belgique  est  de 
11.52  p.  c.  ; et  en  comptant  l’exposition  collective  de  Roulers 
pour  une  unité,  comme  on  l’a  fait,  d’ailleurs,  dans  le  travail 
général  du  classement,  on  peut  dire  que,  pour  les  produits 
liniers,  nous  avons  obtenu  une  récompense  par  2.37  exposants. 

Ce  résultat  est  certes  des  plus  satisfaisants  ; toutefois,  nous 
ne  voulons  pas  dissimuler  que  nos  concurrents  étrangers  ont 
réalisé  des  progrès  fort  appréciables,  et  il  n’est  pas  inutile 
d’appeler  la  sérieuse  attention  de  nos  industriels  sur  l’urgence 
qu’il  y a d’introduire  dans  la  fabrication,  et  surtout  dans 
l’apprêt  et  le  blanchiment  des  toiles,  toutes  les  innovations 
que  l’expérience  recommande. 

Loin  de  nous  de  vouloir  jeter  un  cri  d’alarme.  Si  notre 
industrie  n’a  pas  progressé  dans  de  notables  proportions , elle 
n’a  pas  périclité  non  plus.  Mais,  nous  le  répétons,  à côté  de 
nous  se  sont  révélés  des  concurrents  redoutables  et  sérieux, 
et  il  y va  de  l’honneur  belge  de  maintenir  une  supériorité  qu’on 
n’a  jamais  osé  nous  contester.  Nous  pouvons,  d’ailleurs,  recon- 
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naître  nos  défauts,  car  nous  sommes  assez  forts  pour  les  répu- 
dier. Si  nos  produits  liniers  ont  parfois  moins  d’apparence 
que  les  similaires  étrangers,  nous  l’emportons  souvent  par 
le  bon  marché  et  toujours  par  la  solidité.  Appliquons-nous 
à conserver  ces  qualités  précieuses , tout  en  nous  appropriant 
les  perfectionnements,  les  améliorations  réalisés  ailleurs,  et 
n’oublions  pas  que  la  mécanique  n’a  pas  dit  son  dernier 
mot.  Il  est  incontestable  qu’en  industrie,  la  perfection  doit 
naître  de  l’entente  intelligente  entre  la  machine  et  la  main 
de  l’homme. 


II 

AMÉLIORATIONS  A INTRODUIRE. 

Il  ne  saurait  entrer  dans  le  cadre  de  ce  rapport  d’exami- 
ner tous  les  perfectionnements  d’outillage  préconisés  en  ce  qui 
concerne  l’industrie  linière.  C’est  au  fabricant  lui-même  à 
chercher  et  à appliquer  les  nouveaux  systèmes  exhibés  dans 
le  Palais  du  Champ-de-Mars.  Toutefois,  nous  signalerons  * 
brièvement  ce  que  notre  industrie  doit  faire  pour  rester  à la 
hauteur  de  sa  réputation  et  pour  ne  pas  perdre  sa  place  sur 
les  marchés,  où  la  marque  belge  jouit  d’une  confiance  justifiée, 
à tous  égards. 

Il  serait  aussi  aisé  que  prudent  de  s’abstenir  ici  de  toute 
observation  qui  pourrait  froisser  quelque  intérêt  particulier. 
Mais  si  nous  refusons  de  taire  nos  appréciations  sincères  sur 
une  industrie  qui  fait  notre  gloire,  nous  aurons  au  moins  la 
satisfaction  du  devoir  accompli , et,  pensons-nous,  l’appui  des 
hommes  spéciaux  et  désintéressés. 

Comme  nous  l’avons  dit  plus  haut,  notre  filature,  de  même 
que  notre  fabrication  proprement  dite,  s’est  tenue  à la  hauteur 
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de  son  antique  réputation  ; cela  a été  parfaitement  reconnu 
par  nos  honorables  collègues  du  jury  international , 

Nous  devons  faire , néanmoins , une  réserve  pour  quelques 
toiles  de  finesse  moyenne,  destinées  à l’exportation,  dont  les 
lisières  surtout  laissaient  à désirer.  Nous  reconnaissons,  tou- 
tefois, qu’en  raison  de  l’abaissement  du  salaire  provoqué  par 
une  concurrence  frès-vive , le  fabricant  ne  saurait  se  montrer 
exigeant  envers  l’ouvrier. 

On  peut  affirmer  que  le  tissage  mécanique  prévaudra  chaque 
jour  davantage  pour  les  toiles  au-dessous  de  3,800  fils,  et  nos 
fabricants  iront,  espérons-nous,  au-devant  d’un  progrès  qu’ils 
seraient  obligés  d’accepter  plus  tard,  et  qui  dès  aujourd’hui 
constitue  pour  eux  un  avantage  réel. 

Nos  toiles  ont  généralement  moins  de  trame  que  les  toiles 
anglaises;  c’est  un  défaut  auquel  on  peut,  d’ailleurs,  facilement 
porter  remède. 

En  ce  qui  concerne  le  blanchissage  et  l’apprêt,  à part  une 
ou  deux  exceptions,  nous  nous  trouvons  dans  un  état  relatif 
d’infériorité  très-préjudiciable  à notre  commerce. 

On  ne  saurait  assez  insister  sur  ce  point  important  : les 
blanchisseries  en  Belgique  n’ont  pas  tenu  suffisamment  compte 
des  découvertes  de  la  science,  et  leurs  propriétaires  ne  mar- 
chent pas  assez  résolûment  dans  la  voie  du  progrès.  Aussi 
constatons-nous  avec  peine  que,  sous  ce  rapport,  notre  pays 
s’est  laissé  devancer  par  l’Angleterre,  l’Autriche  et  la  Saxe. 

Nous  savons  que  des  essais  tentés  en  Flandre,  dans  de 
mauvaises  conditions,  ont  contribué  à décourager  nos  blan- 
chisseurs et  à faire  rejeter,  en  partie,  les  procédés  nouveaux. 
Mais  aujourd’hui,  en  présence  des  résultats  obtenus  par  les 
blanchisseries  irlandaises  et  germaniques , nous  croyons  qu’il 
est  grand  temps  d’adopter  les  modes  de  traitement  suivis  par 
ces  établissements. 
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En  France,  où  le  blanchissage  et  l’apprêt  laissaient  tant  à 
désirer  naguère  pour  certaines  spécialités  de  tissus , le  jury  a 
constaté  de  sérieux  progrès. 

C’est  en  combinant  l’action  de  notre  climat  brumeux  avec 
les  procédés  chimiques  que  nous  obtiendrons  les  blancs  par- 
faits que  l’on  a pu  admirer  dans  les  sections  autrichienne  et 
„ irlandaise  et  que  nous  pouvons  parfaitement  imiter,  si  nous 
invoquons  les  résultats  obtenus  par  M.  Rey  aîné,  dans  sa 
blanchisserie  de  Ruysbroeck,  et  les  blancs  d’exportation  de 
M.  William  Wood,  d’Anvers. 

Les  articles  damassés  exposés  par  la  Belgique  sont  loin  de 
posséder  ce  cachet  artistique  qui  donne  tant  de  mérite  aux 
linges  de  table  de  nos  concurrents. 

Le  Gouvernement  a,  d’ailleurs,  parfaitement  compris  que 
c’est  en  donnant  une  tendance  plus  pratique  à l’enseignement 
de  nos  académies  et  en  créant  des  écoles  de  dessin  industriel 
qu’il  faut  relever  le  goût. 

Hâtons-nous  de  dire  que  si  certains  progrès  ont  été  réalisés 
depuis  1862  dans  la  fabrication  des  damassés,  nous  sommes 
fort  éloignés  encore  d’avoir  atteint , en  ce  qui  la  concerne,  le 
degré  de  perfection  que  le  jury  a admiré  dans  les  comparti- 
ments français,  autrichien,  anglais  et  saxon. 

D’ailleurs,  ce  n’est  pas  seulement  un  défaut  de  goût,  un 
choix  douteux  dans  le  dessin  qui  produit  notre  infériorité , c’est 
également  un  manque  d’habileté  chez  l’ouvrier.  é 

Il  serait  très-important  que  le  montage  des  métiers  Jacquard, 
pour  étoffes  damassées,  fût  enseigné  à la  fois  théoriquement 
et  pratiquement  dans  nos  écoles  industrielles.  La  bonne  dis- 
position des  fils  a pour  résultat  d’amollir  les  lignes,  d’accen- 
tuer les  tons,  de  produire  les  ombrés , qu’on  appelle  en  terme 
technique  les  effets. 

Jusqu’à  présent,  notre  pays  Nse  contentait  de  produire,  en 
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quantités  importantes,  les  linges  de  table  ordinaires.  Mais 
aujourd’hui  on  achète  de  préférence  les  linges  damassés,  tandis 
que  le  nappage  ouvragé  compte  chaque  jour  moins  de  consom- 
mateurs. 

A quelques  lieues  de  Courtrai,  au  delà  de  la  frontière  fran- 
çaise, se  trouve  un  établissement  dont  les  produits  peuvent 
rivaliser  avec  les  plus  beaux  et  sont  même  supérieurs  à tous.  „ 
M.  Casse,  de  Lille  (notre  honorable  collègue  du  jury),  a prouvé 
ce  que  le  goût,  la  volonté  et  la  persévérance  peuvent  réaliser 
dans  le  domaine  industriel. 

L’Exposition  universelle  de  Paris  aura  pour  effet  — nous 
osons  l’espérer  — de  prouver  à nos  fabricants  de  damassés 
leur  infériorité  relative.  Ce  sera,  à la  fois,  pour  eux,  un  ensei- 
gnement précieux  et  un  utile  stimulant. 

Avant  de  nous  occuper  en  détail  de  l’exposition  belge,  il  ne 
sera  pas  oiseux  de  consacrer  quelques  lignes  aux  expositions 
des  pays  qui  ont  pris  une  part  sérieuse  au  concours  de  la 
28e  classe  et  de  constater  en  même  temps  leurs  forces  produc- 
tives et  leur  importance  dans  la  fabrication  linière. 


PAYS  ÉTRANGERS.. 

I 

ANGLETERRE. 

L’industrie  linière  a pris  un  essor  considérable  dans  le 
Royaume-Uni.  C’est  là  que  nous  trouvons  nos  concurrents  les 
plus  importants  et  nos  rivaux  les  plus  redoutables. 

Ce  pays  possédait,  lors  du  dernier  recensement,  en  1861, 
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440  filatures,  comptant  1,252,236  broches,  qui  se  répartis- 
saient  ainsi  : 


Filatures  de  lin . . . . , „ 

399 

Broches 

1,216,674 

Filatures  de  chanvre  .... 

5 

Broches  ........ 

2,580 

Filatures  de  jute 

36 

Broches  ........ 

32,982 

Il  y avait,  de  plus,  15,347  métiers  à vapeur  en  activité. 

Depuis  cette  époque , ces  divers  chiffres  ont  augmenté  dans 
une  notable  proportion  : le  nombre  des  broches  s’est  élevé 
à un  million  et  demi  et  celui  des  filatures  de  jute  est, 
en  Ecosse  seulement,  de  60,  comptant  plus  de  100,000  bro- 
ches. 

L’industrie  du  jute  est  devenue  pour  le  nord  de  la  Grande- 
Bretagne  une  source  d’importants  trafics.  Le  jute,  plante 
fibreuse  ressemblant  beaucoup  au  chanvre,  est  employé  sur- 
tout pour  les  grosses  toiles  à sacs  et  à emballage  et  pour  les 
tapis. 

L’Écosse  est  le  siège  de  cette  industrie;  la  France  et  la 
Hollande  se  livrent  également  à la  manipulation  du  jute,  mais 
dans  des  proportions  moindres. 

Pour  l’industrie  linière  proprement  dite,  c’est  autour  de 
Belfast  et  de  Barnsley  (pour  les  damassés  et  les  coutils)  que 
sont  groupées  ces  manufactures  qui  produisent  les  toiles  unies 
et  damassées , la  batiste  , les  mouchoirs  façonnés  et  les  toiles 
légères  imprimées. 

L’Irlande  a des  toiles  de  grande  apparence , parfaitement 
apprêtées  et  réunissant  les  qualités  qui  les  font  accepter  sur 
tous  les  marchés  du  monde. 

Cette  contrée  s’est  maintenue  à la  hauteur  de  sa  réputation 
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et  elle  a,  de  plus,  par  une  anomalie  singulière,  la  spécialité  de 
l’article  linier  dit  de  fantaisie. 

La  fabrication  de  la  toile  se  fait,  pour  les  gros  numéros, 
presque  entièrement  par  le  moyen  des  machines.  L’usage  des 
métiers  à la  main  subsiste  encore , il  est  vrai , en  Irlande  ; mais 
il  décroît  rapidement,  sauf  en  ce  qui  concerne  les  toiles  fines. 

Une  des  conséquences  de  la  crise  cotonnière  de  1861-1864 
a été  de  donner  une  vive  impulsion  à l’industrie  linière. 
L’Angleterre  s’en  est  favorablement  ressentie  et  ses  exporta- 
tions linières , qui  avaient  été , en  moyenne , d’un  peu  plus  de 
4,000,000  de  liv.  par  an,  pendant  la  période  décennale  de 
1851-1860,  se  sont  élevées,  en  1865,  à 7,500,000  liv.  La 
valeur  du  fil  de  lin  à coudre  exporté  dans  la  même  année 
est  de  558,000  liv. 

La  médaille  d’or  décernée  au  trophée  linier  de  Belfast  était 
certes  bien  méritée.  Cette  collection,  qui  comprenait  une  tren- 
taine d’exposants,  contenait  une  série  de  fils-chaînes  power- 
looms  de  lre,  2e  et  3e  qualités,  depuis  les  numéros  fins  jusqu’aux 
plus  gros,  avec  les  trames  qui  leur  sont  destinées. 

Les  toiles  fines  et  les  batistes  étaient  également  très-remar- 
quables; quant  aux  damassés,  recommandables  par  leur  blanc 
plein  d’éclat,  ils  laissaient,  en  général,  à désirer  en  ce  qui 
concerne  le  dessin. 

Les  coutils  de  Belfast  peuvent  être  comparés  à ceux  de 
Barnsley,  dont  la  réputation  est  si  justifiée. 

Il  importe  de  mentionner  ici  les  robes  de  toile-batiste  impri- 
mée qui  sont  définitivement  admises  par  la  mode. 

Les  produits  imprimés  de  M.  W.  Girdwood,  de  Belfast, 
avaient  un  cachet  tout  spécial  de  bon  goût. 

C’est  par  l’emploi  d’outils  perfectionnés  que  les  manufac- 
tures anglaises,  qui  ont  chacune  leur  spécialité  de  fabrication, 
sont  arrivées  à produire  dans  des  conditions  de  perfection  et  de 
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bon  marché  qui  leur  ont  valu  une  place  prépondérante  sur  les 
marchés  du  monde. 


II 

AUTRICHE. 

Il  y a en  Autriche  61  filatures  mécaniques,  qui  occupent 

325.000  broches.  En  1848,  il  n’y  avait  dans  ce  pays  que 

7.000  broches;  en  1855,  92,000,  et,  en  1862, 200,000 broches. 
L’augmentation  a été  rapide,  constante  et  considérable,  sur- 
tout quand  on  considère  que  le  lin  autrichien  ne  se  file , pour 
le  moment,  que  jusqu’au  n°  60. 

Il  n’existe  pas  de  filature  mécanique  pour  le  jute  ni  pour  le 
chanvre,  quoique  la  récolte  de  cette  dernière  plante  dépasse 
90,000,000  de  kilogrammes  par  an. 

L’exportation  du  fil  d’étoupe  et  de  lin  a été,  en  1866,  de 

3.144.000  kilogrammes,  d’une  valeur  de  10,815,900  francs. 
En  1855,  l’exportation  ne  s’élevait  qu’à  la  minime  somme 
de  2,107,000  francs.  L’exportation  des  tissus  de  lin  et 
de  chanvre  s’est  élevée  de  19,337,000  francs,  en  1862,  à 

28.250.000  francs,  en  1866. 

Tissage  mécanique  et  à la  main.  — Le  tissage  mécanique 
est  presque  nul  en  Autriche.  On  y compte  à peine  une  centaine 
de  métiers  mécaniques,  mais  ce  nombre  s’augmente  chaque 
jour,  l’avantage  de  ce  système  étant  généralement  reconnu. 

Il  est  à remarquer  que  le  prix  des  toiles  est  sensiblement 
plus  élevé  dans  ce  pays  qu’en  Belgique,  quoique  la  main-d’œuvre 
y soit  moins  rétribuée  que  chez  nous. 

L’Autriche  se  trouve,  en  ce  moment,  en  ce  qui  concerne 
l’industrie  linière,  dans  la  situation  où  se  sont  trouvées  les 
Flandres  en  1846  et  en  1847,  avec  cette  différence  que  la  crise 
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a moins  d’importance  et  quelle  pourra  plus  aisément  être 
conjurée,  parce  que  l’on  profitera  de  l’expérience  faite  ailleurs. 

Le  nombre  de  fileuses  à la  main  est  relativement  considé- 
rable et  l’on  fabrique  en  Hongrie  et  en  Pologne  beaucoup  de 
toiles  à la  main  ou  mixtes. 

Les  paysans  cultivent  le  lin , le  soumettent  au  teillage  et  au 
sérançage , le  filent  et  enfin  le  transforment  en  toile  pendant 
l’biver,  alors  que  les  champs  les  laissent  inoccupés. 

L’industrie  linière  en  Autriche  produit  des  fabricats  parfaits, 
mais  qui  ne  se  recommandent  pas  généralement  par  le  bon 
marché y cette  qualité  commerciale  par  excellence. 

La  fabrication  des  toiles  ouvrées  et  damassées  a acquis -dans 
ce  pays  une  grande  supériorité.  Les  linges  de  table  exposés 
par  MM.  Rayman  et  Regenhart,  de  Vienne,  pouvaient  se 
placer  à côté  des  plus  beaux,  «t  le  blanc  chatoyant  qu’on  était 
parvenu  à leur  donner , sans  en  altérer  sérieusement  la  solidité, 
en  faisait  ressortir  encore  la  beauté.  Ces  blancs  n’avaient, 
d’ailleurs,  leurs  pareils  que  dans  l’exposition  irlandaise. 

Il  est  évident  que  le  jour  où  l’industrie  linière  en  Autriche  par- 
viendra à produire  à meilleur  marché,  elle  pourra  être  classée 
au  premier  rang. 


III 

FRANCE. 

L’industrie  linière  a pris,  dans  le  courant  de  ces  dernières 
années,  une  rapide  extension  en  France.  Quelques  chiffres 
rendront  exactement  compte  de  cette  augmentation. 

L’importation  des  fils  de  lin  et  de  chanvre,  pendant  les  années 
1864,  1865  et  1866,  a été  respectivement  de  5,105,000, 
9,932,000,  10,087,000  francs. 
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L’exportation  des  produits  fabriqués  pendant  la  même 
période  a été  respectivement  de  21,543,000,  10,112,000, 

7.353.000  francs,  soit,  pour  l’ensemble  des  trois  années,  une 
différence  au  profit  de  l’exportation  de  13,884,000  francs, 
représentant  une  moyenne  annuelle  de  4,628,000  francs. 

Pour  les  tissus  de  lin  et  de  chanvre,  la  majoration  est  bien 
plus  sensible  encore.  En  effet,  pendant  les  années  précitées, 
les  importations  se  sont  élevées  à 14,311,000,  13,445,000, 

14.738.000  francs,  tandis  que  les  exportations  montaient  suc- 
cessivement, de  1864  à 1865,  de  24,485,000  à 25,649,000 
francs,  pour  atteindre,  en  1866,  le  chiffre  de  30,298,000,  soit 
une  différence  au  profit  de  l’exportation  de  37,938,000  francs 
pour  les  trois  années,  ou  de  12,646,000  francs,  année  moyenne. 

Ce  sont  là  des  chiffres  officiels  et  indiscutables,  qui  prouvent 
combien  les  moyens  de  production  ont  augmenté  chez  nos  voi- 
sins du  Midi,  lesquels,  de  consommateurs  qu’ils  étaient,  sont 
devenus  des  producteurs  importants  et  des  concurrents  sérieux. 

11  ne  faut  point,  d’ailleurs,  se  faire  illusion  : la  Belgique  a 
perdu,  sauf  pour  quelques  spécialités,  telles  que  toiles  pour 
teinture,  toiles  larges,  toiles  fines,  etc.,  le  marché  français. 

En  1855,  nous  exportions  en  France  les  trois  quarts  de 
notre  production  totale  ; aujourd’hui,  nous  n’y  expédions  plus 
que  le  quart  de  notre  production  ! 

La  moyenne  du  prix  de  façon  est  plus  élevée  en  France  qu’en 
Belgique,  et  c’est  là  ce  qui  constitue  pour  nous  un  avantage 
commercial  réel. 

L’industrie  linière  française  s’est  assuré , en  grande  partie , 
son  vaste  marché  intérieur,  et  elle  cherche  aujourd’hui  à étendre 
son  commerce  à l’étranger.  C’est  pour  l’avenir  de  cette  indus- 
trie une  condition  sine  quà  non  de  vitalité,  et  les  fabricants 
des  centres  liniers  l’ont  parfaitement  compris. 

D’immenses  progrès  ont  été  réalisés,  et,  au  point  de  vue  du 
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fini,  du  goût  et  de  l’apprêt,  il  y a peu  d’améliorations  à intro- 
duire. 

Nous  l’avons  dit  déjà,  les  toiles  ouvrées  et  damassées  de  la 
France  peuvent  rivaliser  avec  les  plus  beaux  produits  similaires 
de  l’étranger. 

La  France  est  le  pays  du  monde  entier  où  la  consommation 
de  la  toile  est  la  plus  importante , la  plus  régulière  et  la  plus 
généralisée.  C’est  le  département  du  Nord  et  la  Normandie 
qui  possèdent  les  établissements  les  plus  importants.  Tandis 
que  cette  dernière  province,  qui  a créé  la  toile  de  ménage  dite 
cretonne , que  l’on  fabrique  également  à Lille,  conserve  la  fabri- 
cation à la  main,  le  département  du  Nord  possède  de  nom- 
breuses filatures  et  de  grands  tissages  mécaniques. 

Pour  les  fils,  il  importe  de  citer  les  produits  de  MM.  Droo- 
lers  et  Agacbe  (médaille  d’or),  dont  la  qualité  supérieure  a été 
reconnue.  Cette  filature  exhibait  des  fils  d’une  grande  finesse 
et  allant  jusqu’au  n°  600  ; mais  c’est  là  un  tour  de  force  et  ce 
fait  n’a  pas  une  importance  industrielle  sérieuse. 

Les  filateurs  français  emploient,  en  général,  pour  la  fila- 
ture, une  qualité  de  lin  qui  sert,  en  Angleterre  et  chez  nous, 
à filer  de  10  à 20  numéros  plus  fins.  Un  prix  de  revient  plus 
élevé  en  est  la  conséquence  naturelle. 

Le  consommateur  aime  assez,  en  France,  la  toile  pesante. 
Cette  toile,  fabriquée  avec  du  fil  filé  sec,  entre  pour  une 
somme  notable  dans  la  consommation. 

La  fabrication  du  chanvre  est  très-importante  et  ce  produit 
était  largement  représenté  à l’Exposition.  C’est  une  industrie 
naturelle  à la  France,  qui  produit  sur  les  bords  de  la  Loire 
un  des  plus  beaux  chanvres  d’Europe. 

Les  coutils  fantaisies  portent  ce  cachet  de  bon  goût  qui 
distingue  la  production  française.  De  plus,  ils  sont  bien  soi- 
gnés et  à bon  marché. 
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Cet  article  s’exporte,  en  pièces  et  en  habits  confectionnés, 
par  quantités  considérables. 

Cholet,  pour  les  mouchoirs  en  fil  teint  qui  portent  le  nom 
de  cette  ville,  Cambrai,  pour  les  mouchoirs  en  toile-batiste  et 
en  batiste  linon,  ainsi  que  pour  les  toiles  fines,  ont  chacun  une 
spécialité  reconnue  ; mais  nous  n’avons  point , pour  ces  arti- 
cles, constaté  de  changements  appréciables  depuis  1855. 

L’exposition  française  de  la  28e  classe  était  belle  et  com- 
plète. Un  grand  nombre  d’industriels  avaient  répondu  à l’appel 
et  étaient  venus  affirmer  les  progrès  réalisés  depuis  1855. 
L’industrie  linière  en  France  a subi  une  transformation  presque 
complète  depuis  cette  époque , et  nous  devons  à l’impartialité 
de  constater  combien  elle  s’est  élevée. 


IV 

PRUSSE  ET  ÉTATS  PU  !VOR»  PE  L’ALLEMAGÜÏE, 

Nous  avons  examiné  avec  un  véritable  intérêt  la  belle  expo- 
sition linière  de  la  Prusse  et  des  Etats  du  Nord  de  l’Allemagne, 
qui  possèdent  des  centres  de  fabrication  renommés  d’ancienne 
date. 

Il  nous  a été  fort  difficile  d’obtenir  des  renseignements  offi- 
ciels sur  l’exportation  et  l’importation  des  produits  liniers,  la 
statistique  s’arrêtant  à 1861. 

Nous  devons  cependant  à la  gracieuse  obligeance  de 
M.  Mévissen,  président  de  la  classe  28,  quelques  chiffres  qui 
ne  sont  pas  sans  intérêt. 

Le  nombre  des  broches  en  activité  dans  le  cercle  du  Zoll- 
verein  est  d’environ  230,000;  le  nombre  des  métiers  mécani- 
ques est  de  1,500. 
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En  1855,  il  n’y  avait  que  80,000  broches  en  Allemagne; 
dès  1861,  il  y en  avait  140,000;  la  progression  est  donc 
notable. 

La  même  association  douanière  a importé,  en  1865, 
165,202  quintaux  de  fils  de  lin  (1)  et  13,115  quintaux  de  fils 
à coudre. 

Quant  à l’exportation,  elle  n’est  pas  connue  exactement; 
mais  il  est  avéré  que  l’Allemagne  importe  plus  quelle  n’exporte, 
et  que  la  Belgique  entre  pour  un  chiffre  assez  important  dans 
ce  mouvement. 

La  réputation  de  Bielefeld  remonte  au  temps  de  la  filature 
à la  main,  et  aujourd’hui  encore  ce  sont  les  toiles  fines  qui 
forment  la  spécialité  de  ce  district.  On  y confectionne  cepen- 
dant des  toiles  ordinaires  ; mais  elles  laissent  quelque  peu  à 
désirer  et  les  prix  en  sont  parfois  assez  élevés. 

De  grands  tissages  mécaniques  ont  été  montés  à Bielefeld, 
à Düren,  à Ravensberg,  etc.  ; et  MM.  Mévissen  et  Schoeller, 
de  Düren , ont  complété  respectivement  leurs  filatures  par  un 
atelier  de  power-looms  des  mieux  organisés.  Il  y avait  dans 
l’exposition  allemande  une  toile  large  de  8 mètres  fabriquée 
au  moyen  d’un  système  de  doublage  appliqué  depuis  longtemps 
à la  soie,  sur  un  métier  de  4m,50. 

Les  linges  damassés  de  Saxe  et  de  Silésie  n’ont  pas  main- 
tenu entièrement  la  vieille  réputation  qu’ils  possédaient. 

J’ai  remarqué  certaines  spécialités  de  tissus  qui  s’exportent 
en  Russie  et  je  suis  convaincu  qu’ils  n’auront  pas  échappé  à 
l’attention  de  nos  industriels. 


(4)  Le  quintal  vaut  50  kilogrammes. 
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Y 

WIRTEMBEUG. 

L’exposition  linière  de  ce  pays  mérite  une  mention  spéciale, 
non  pas  tant  à cause  de  l’importance  de  l’industrie  wurtem- 
bourgeoise  que  par  les  beaux  produits  quelle  exhibe  dans  la 
28e  classe.  Le  Wurtemberg  ne  possède  que  6 filatures,  comp- 
tant 15,000  broches;  par  contre,  il  y a dans  ce  petit  pays 
20,000  métiers  à la  main.  Les  métiers  mécaniques  ne  sont 
qu’au  nombre  de  50;  mais  les  ouvriers  employés  à la  manœuvre 
de  ces  métiers  reçoivent  près  du  double  du  salaire  affecté  à la 
rémunération  du  tisserand  ordinaire,  et  il  est  évident  que 
l’ouvrier  et  le  patron  trouveront  un  égal  intérêt  à généraliser 
l’usage  des  power-looms. 

M.  Lang  a exposé  une  fort  belle  collection  de  toiles  en  tous 
genres.  La  blanchisserie  qu’il  possède,  et  qui  jouit  d’une  juste 
renommée,  est  montée  d’après  le  système  irlandais  et  a été 
dirigée  pendant  cinq  ans  par  deux  contre-maîtres  de  ce  pays. 

Cet  établissement  modèle  est  monté  pour  blanchir  25,000 
pièces  de  toile  et  200,000  kilog.  de  fil  par  an.  Les  blancs  de 
M.  Lang  peuvent  être  classés  au  nombre  des  meilleurs  de  toute 
l’exposition  allemande. 

Les  damassés  de  Stuttgart  sont  également  supérieurs  aux 
nôtres  en  ce  qui  concerne  le  dessin  et  le  blanc. 


VI 


HOLLANDE,  RUSSIE,  SUÈDE. 

Rien  dans  l’exposition  néerlandaise  ne  justifie  la  vieille 
réputation  des  toiles  dites  : de  Hollande  ; non-seulement  aucun 
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progrès  n’a  été  réalisé,  nous  regrettons  de  devoir  le  dire,  mais 
il  nous  a semblé  voir  là  une  industrie  qui  décline  rapidement, 
et  dont  l’importance  n’a,  d’ailleurs,  jamais  été  sérieuse.  Quant 
à la  Russie , dont  la  fabrication  toilière  est  loin  de  suffire  aux 
besoins  des  populations  de  l’empire,  c’est  une  industrie  dans 
l’enfance  qui  produit  cependant  quelques  bonnes  toiles  com- 
munes. Nous  y avons  reconnu  un  emploi  intelligent  de  matières 
premières  de  bonne  qualité. 

Nous  nous  serions  abstenu  de  parler  de  la  Suède,  si  ses 
toiles  à voiles  ne  nous  avaient  point  paru  dignes  d’une  citation 
spéciale.  Il  est  étonnant  de  voir  la  différence  qui  existe  entre 
les  toiles  ordinaires  de  ce  pays  et  ses  toiles  de  marine.  Les 
premières  n’ont  aucune  valeur  commerciale,  tandis  que  les 
autres  peuvent  rivaliser  avec  les  plus  beaux  produits  du  con- 
tinent. 

L’exposition  des  autres  nations  ne  présentait  aucun  intérêt, 
et  il  faudrait  une  extrême  bienveillance  pour  ne  pas  critiquer 
les  fabricats  liniers  de  l’Espagne,  du  Portugal,  de  l’Italie  et 
même  de  la  Suisse,  pays  qui  a cependant  le  mérite  de  produire 
à bon  marché. 

Nous  avons  hâte,  d’ailleurs,  de  consacrer  quelques  lignes 
à nos  principaux  industriels , avant  cfe  terminer  ce  travail  un 
peu  long  déjà. 


BELGIQUE. 

I 

FILS  DE  LIN  ET  d’ÉTOUPE,  FILS  A COUDRE. 

Pendant  ces  dernières  années , la  filature  en  Belgique  a 
considérablement  augmenté  ses  moyens  de  production,  et 
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cette  industrie  est  restée  à la  hauteur  des  progrès  réalisés. 

Nos  deux  plus  grands  établissements,  qui  font  honneur  à la 
Belgique  industrielle,  ont  obtenu  chacun  une  médaille  d’or. 
C’était  justice  ; car  leur  importance  et  la  qualité  de  leurs  pro- 
duits les  placent  au  premier  rang  des  manufactures  de  ce 
genre. 

La  Société  Linière  gantoise  et  la  Société  de  la  Lys  ont 
exhibé  des  collections  fort  remarquables  de  fils  de  qualités 
diverses,  allant  du  n°  30  au  n°  200  en  chaîne,  et  du  n°.50  au 
n°  300  en  trame.  Ces  fils,  d’une  fabrication  parfaite,  sont 
connus  et  appréciés  dans  tous  les  pays  manufacturiers  ; il  serait 
oiseux  d’en  faire  ici  l’éloge. 

La  Société  linière  de  Bruxelles,  dite  de  Saint- Gilles,  & obtenu 
la  médaille  d’argent,  et  il  est  probable,  si  les  travaux  du  jury  de 
la  28e  classe  n’avaient  pas  été  terminés  lorsque  fut  votée  l’aug- 
mentation du  nombre  des  récompenses  primitivement  alloué, 
que  cette  importante  manufacture  eût  obtenu  une  médaille  d’or. 

Cette  Société  aurait  d’autant  mieux  mérité  cette  distinction* 
quelle  joint  à sa  filature  un  tissage  mécanique  dont  le  siège 
est  à Roulers,  et  qu’elle  emploie,  en  outre,  un  grand  nombre 
de  tisserands  à la  main. 

Les  fils  et  les  toiles  exposés  par  la  Société  de  Saint-Gilles 
se  distinguent  par  une  excellente  fabrication , et  ses  tissus  de 
lin  s’exportent  presque  en  totalité  vers  l’étranger. 

Nous  croyons  que  la  Société  de  Saint-Gilles  est  entrée  dans 
une  bonne  voie,  en  combinant  la  filature  avec  le  tissage.  Le 
moment  n’est  pas  éloigné,  pensons-nous , où  la  plupart  des  fila- 
tures trouveront  intérêt  à se  compléter  par  des  tissages  et  des 
blanchisseries.  Ce  qui  s’est  fait  en  Angleterre  est  un  premier 
pas  vers  ce  système. 

La  Société  linière  de  Saint-Léonard,  à Liège,  et  M.  Simon 
Boucher,  de  Warchin , ont  obtenu  des  médailles  d’argent.  Ce 
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dernier  exposant,  qui  a créé  une  des  premières  filatures,  dans 
le  Hainaut , exhibait  des  fils  de  lin , filés  mouillés , et  des  chan- 
vres de  très-bonne  qualité. 

D’autres  filatures  mécaniques  ont  également  obtenu  des 
récompenses  qui  attestent  la  bonne  qualité  de  leurs  produits. 

Les  fils  de  MM.  Ritter  et  de  Brouckère  figuraient  dans 
l’exposition  collective  des  produits  liniers  de  l’arrondissement 
de  Roulers , à laquelle  le  jury  a attribué  la  médaille  d’or  ; la 
Société  malinoise  a reçu  une  médaille  d’argent,  pour  ses  fils 
de  bonne  qualité;  la  Société  la  Liève , de  Gand,  a obtenu  une 
médaille  de  bronze  ; enfin , le  jury  a conféré  une  mention  hono- 
rable respectivement  à MM.  Andries  et  Brys,  à Tamise,  et 
Wauters-Descamps,  Ritter  et  Cie,  à Ath. 

Les  fils  à la  main  de  MM.  De  Vos  et  De  Coene , de  Courtrai, 
ont  obtenu  une  médaille  de  bronze , peut-être  plus  à cause  de 
la  réputation  qui  s’attache  aux  produits  des  fileuses  flamandes 
qu’en  raison  de  la  valeur  industrielle  de  ces  fils  d’une  rare  per- 
fection et  dont  la  finesse  tient  du  prodige  (nos  200  à 1,600). 
C’est  là  une  fabrication  qui  disparaîtra  fatalement , puisque  l’on 
ne  forme  plus  de  fileuses  et  que  le  nombre  de  celles  qui  exis- 
tent décroît  rapidement. 

L’industrie  de  la  filterie  est  dans  une  situation  des  plus 
florissantes  en  Belgique.  Ses  produits  sont  demandés  partout, 
et  la  marque  belge  est  connue  et  appréciée  sur  les  divers  mar- 
chés de  l’Europe. 

M.  J. -B.  Jélie,  d’Alost,  dont  les  fils  à coudre  se  distinguent 
par  leur  beau  lustre,  leur  souplesse  et  leurs  couleurs  bril- 
lantes et  solides , a obtenu  une  des  seules  médailles  d’or  qui 
ont  été  allouées  à cette  industrie. 

Nous  ne  terminerons  pas  ce  paragraphe  sans  mentionner 
tout  particulièrement  les  fils  blanchis  de  MM.  Van  de  Wync- 
kele  et  Alsberge,  de  Gand,  qui  auraient  dû  être  jugés  par  la 
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classe  45,  mais  auxquels  le  jury  de  la  classe  28  a décerné 
une  médaille  d’argent. 

II 

TOILES,  COUTILS,  TOILES  A VOILES. 

Le  nombre  de  toiles  en  fil  à la  main , qui  se  fabriquent  dans 
le  pays,  a diminué  sensiblement.  On  estime  qu’il  ne  se  tisse 
plus,  en  Flandre,  dans  une  partie  du  Hainaut  et  dans  la  partie 
du  Brabant  avoisinant  Alost,  que  10,000  pièces  de  cette  célèbre 
toile  flamande.  La  moyenne  doit  être,  de  l’avis  des  négociants 
qui  s’occupent  de  ce  genre  de  tissus,  de  8,000  à 9,000  pièces, 


qu’on  peut  répartir  comme  il  suit  : 

Pièces. 

Arrondissement  de  Tbielt  et  Roulers 3,600 

» de  Courtrai 2,600 

» de  Bruges  et  Gand 800 

» de  Renaix,  Grammont,  Alost,  etc.  . 1,500 

Total 8,500 


Il  est  difficile  d’évaluer  le  nombre  des  métiers  qui  servent 
à fabriquer  ces  8,500  pièces,  parce  que  beaucoup  de  petits 
fermiers  possèdent  un  métier  sur  lequel  ils  ne  tissent , chaque 
année,  qu’une  ou  deux  pièces  pendant  les  soirées  d’hiver,  tandis 
que  sur  certains  autres  métiers  on  en  fabrique  jusqu’à  huit, 
pendant  la  même  période. 

Dans  les  environs  de  Thielt , quelques  petits  industriels  se 
sont  fait  une  spécialité  de  vendre  les  toiles  en  fil  à la  main. 
D’après  un  recensement  fait  par  les  soins  de  l’administration 
communale  de  cette  localité,  il  existait,  en  1866,  dans  les 
environs  de  Thielt  et  de  Roulers,  3,800  fileuses  à la  main; 
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mais  la  plupart  sont  âgées  ou  impotentes  et  n’exercent,  d’ail- 
leurs, leur  métier  que  dans  les  soirées  d’hiver.  Ce  sont  les 
derniers  vestiges  d’une  industrie  qui  s’est  complètement  trans- 
formée et  dont  les  nouveaux  moyens  de  production  ont  amené, 
en  1846-1848,  une  crise  des  plus  intenses. 

Les  principaux  fabricants  liniers  du  pays  avaient  répondu 
à l’appel  de  la  Commission  organisatrice  belge,  et  nous  sommes 
heureux  de  n’avoir  pas  à signaler  d’abstention  notable.  Chacun 
avait  envoyé  la  série  de  produits  constituant  son  genre  de 
fabrication. 

La  première  médaille  d’or  individuelle,  accordée  à l’indus- 
trie linière,  a été  attribuée  à la  Belgique,  et  l’honneur  fait  à 
M.  Rey  aîné,  de  Bruxelles,  qui  a obtenu  cette  haute  distinc- 
tion , rejaillit  sur  le  pays  tout  entier  ; car  les  expositions  uni- 
verselles sont  bien  plus  des  luttes  de  nation  à nation  que  de 
manufacture  à manufacture. 

Toutes  les  toiles  exhibées  par  M.  Rey  aîné  sont  le  produit 
de  sa  fabrication  usuelle  et  ordinaire.  Ce  sont  des  articles 
de  vente  courante , qui  n’avaient  pas  été  confectionnés  en  vue 
de  l’Exposition,  et  qui  étaient  tous  exposés  avec  la  mention 
de  leurs  prix  respectifs.  Signalons  ce  fait,  qui  n’a  guère  été 
imité.  En  effet,  peu  de  fabricants  étrangers  ont  affronté  ainsi 
l’analyse  des  connaisseurs  et  des  concurrents;  aucun,  nous 
pouvons  le  dire,  n’était  à même  de  faire  paraître  600  sortes 
de  toiles  fabriquées  simultanément. 

M.  Rey  se  livre  à toutes  les  opérations  par  lesquelles  les 
fils  de  lin  et  d’étoupe  sont  susceptibles  de  passer,  jusqu’à  leur 
complète  transformation  en  toiles  dans  tous  les  genres  et  dans 
toutes  les  largeurs  où  elles  sont  livrées  au  commerce. 

En  dehors  du  résumé  des  éléments  de  production  de  la 
maison  qui  se  trouvent  décrits  en  partie  au  catalogue  belge 
(28e  classe,  page  221),  nous  pouvons  donner  une  idée  de 
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l'importance  de  ses  opérations , en  citant  son  chiffre  total  de 
vente,  qui  s’ élève,  pour  1868,  à un  peu  plus  de  neuf  millions 
de  francs. 

L’exportation  y figure  pour  environ  trois  millions;  elle  se 
répartit  vers  la  Hollande,  la  Suisse,  l’Allemagne,  l’Italie, 
l’Espagne  et  les  pays  transatlantiques. 

Il  serait  trop  long  de  décrire  séparément  chacun  des  genres 
fabriqués  et  achevés  en  vue  des  différents  marchés  extérieurs, 
et  qui  se  subdivisent  à leur  tour  en  catégories  trop  nombreuses 
pour  que  nous  les  détaillions  ici. 

Les  toiles  blondes,  qui  portent  généralement  le  nom  de 
Russias , sont  toutes  fabriquées  aujourd’hui  à la  mécanique 
chez  M.  Rey. 

Cet  industriel  fabrique  également  sur  une  large  .échelle  les 
toiles  tissées  de  fils  blanchis  (vulgairement  appelées  Dowlas ), 
lesquelles,  par  leur  régularité,  le  choix  des  matières  et  la 
vivacité  du  blanc,  peuvent  être  mises  en  parallèle  avec  les 
produits  similaires  de  l’Ecosse. 

L’établissement  que  M.  Rey  a fondé  à Gand  résume  tous 
les  perfectionnements  de  l’industrie  du  tissage  mécanique. 
La  première  pierre  de  cette  manufacture  fut  posée  en 
février  1864,  et  500  métiers  power-looms  y fonctionnaient 
déjà  au  mois  d’août  1865,  produisant  annuellement  3 millions 
de  mètres  de  toiles. 

La  vente  des  toiles  teintes  en  bleu  pour  blouses,  que  M.  Rey 
place  presque  exclusivement  en  Belgique,  s’élève,  seule,  en 
moyenne,  à près  d’un  million  et  demi  de  francs. 

Les  linges  de  table  ordinaires  de  M.  Rey  sont  bien  fabri- 
qués et  se  recommandent,  de  plus,  par  un  blanc  des  plus  satis- 
faisants et  des  prix  avantageux. 

La  blanchisserie  que  cet  industriel  a montée,  il  y a une 
quinzaine  d’années,  à Ruysbroeck,  près  Bruxelles,  est,  d’ail- 
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leurs,  agencée  d’après  un  des  meilleurs  systèmes,  et  le  plus 
bel  éloge  qu’on  puisse  en  faire,  c’est  que  des  concurrents  y 
font  blanchir  leurs  toiles. 

L’exposition  collective  de  l’arrondissement  de  Roulers  se 
composait  de  22  exposants.  Une  médaille  d’or  a été  décernée 
à cette  exhibition , qui  représente  un  centre  si  considérable  de 
fabrication. 

M.  Parmentier,  d’Iseghem,  avait  envoyé  un  assortiment 
remarquable  de  toiles  fabriquées,  pour  la  plupart,  avec  des 
fils  de  la  Société  gantoise.  Les  prix  de  ces  divers  genres 
variaient  de  60  centimes  à 8 francs  le  mètre.  M.  Parmentier, 
qui  a fait  ses  preuves  comme  industriel,  fabrique  surtout  les 
toiles  de  consommation  usuelle , dont  une  grande  partie 
s’exportent  à l’étranger.  Elles  ont  été  très-appréciées  (les  toiles 
fines  sont  d’une  grande  perfection)  par  le  jury. 

MM.  Van  Damme  frères,  de  Roulers,  ont  exposé  une  belle 
collection  de  toiles  écrues,  à teindre  et  à blanchir. 

Ces  toiles,  qui  se  classent  par  demi-fil  aux  cinq  millimètres, 
depuis  dix  fils  jusqu  a quarante  fils  au  centimètre,  comprennent 
tous  les  numéros  que  la  filature  peut  produire , à partir  du 
n°  14  en  étoupe  jusqu’au  n°  160  en  lin. 

Cette  méthode  de  fabrication,  qui  est  l’application  du  sys- 
tème décimal  à l’industrie  linière,  est  préconisée  par  MM.  Van 
Damme  et  permet  de  produire  toujours  un  même  genre.  Elle 
semble  devoir  supprimer,  en  partie,  les  difficultés  de  calcul 
pour  les  prix  de  revient  de  la  toile  et  les  inégalités  de  combi- 
naison des  fils. 

MM.  Van  Damme  ont  exposé  également  une  collection  très- 
complète  de  toiles  bleues.  Il  importe  de  noter  aussi  les  nuances 
délicates  de  leurs  toiles  pour  robes. 

La  maison  Tant-Verlinde,  qui  a été  une  des  premières  à 
accepter  naguère  les  nouveaux  systèmes  de  fabrication,  a 
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maintenu  son  rang  et  a exhibé  des  toiles  à blanchir,  à teindre, 
ainsi  que  des  toiles  à carreaux  de  bonne  qualité  et  à des  prix 
marchands.  Cette  maison  possède  une  filature  et  un  tissage 
mécanique. 

La  vitrine  de  M.  Maes-Van  Campenhoudt,  d’Iseghem,  con- 
tenait de  bons  spécimens  de  toile  courante,  fabriquée  avec 
beaucoup  de  soins.  Le  choix  des  matières  premières  était  irré- 
prochable. 

Cet  industriel  avait  également  envoyé  à Paris  des  toiles 
pour  robes. 

MM.  Par  et  et  fils , de  la  même  localité , avaient  aussi  pré- 
senté de  belles  toiles  à l’Exposition.  Leurs  toiles  en  fil  à la 
main  de  très-belle  qualité  ont  attiré  l’attention  spéciale  du  jury. 

MM.  De  Blauwe  et  Janssens , qui  ont  un  tissage  mécanique, 
montraient,  à côté  de  toiles  de  bonne  qualité,  une  collection 
complète  de  coutils  ordinaires  et  de  fantaisie  dont  on  a apprécié 
le  mérite. 

MM.  Coussement-Denys,  à Roulers  ; De  Clercq  et  D’Huy- 
vetter , à Iseghem  ; Delabeau  et  Cie , à Roulers  ; Delannoy  et 
Mahieu,  à Rumbeke;  Delodder-Lobelle,  à Iseghem;  Iiorrie 
et  De  Meester,  à Roulers;  Lenoir  frères,  à Roulers;  Ives 
Rommel,  à Rumbeke;  Sebille,  à Staden;  Yan  Campenhoudt 
et  Frutsaert,  à Iseghem;  Van  Gheluwe-Lenoir,  à Roulers; 
Van  Outrive  et  Carlier,  à Roulers;  Van  Utberghe  et  De 
Keyser,  à Iseghem,  et  Charles  Veranneman,  de  Roulers, 
étaient  les  autres  exposants  compris  dans  le  trophée  linier  de 
cet  arrondissement,  dont  les  produits  réunissaient,  en  général, 
toutes  les  conditions  d’une  bonne  fabrication. 

La  belle  exposition  des  fabricants  de  Courtrai  n’a  pas  été 
jugée  au  point  de  vue  collectif,  mais  au  point  de  vue  indivi- 
duel. 

Il  est  hors  de  doute  que  si  la  collectivité  avait  existé  de  fait , 
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une  médaille  d’or  aurait  été  attribuée  à ce  centre  linier  dont 
la  réputation  est  si  bien  établie,  et  qui  est  le  siège  principal 
de  la  fabrication  des  toiles  blanches. 

Cette  ville  produit  plusieurs  spécialités  de  tissus  de  lin,  et 
l’on  y fabrique  notamment  des  toiles  de  grande  largeur. 

L’industrie  des  mouchoirs,  en  tous  genres,  a pris  égale- 
ment, dans  cet  arrondissement,  une  importance  réelle,  et 
plusieurs  maisons  ont  ajouté  cette  spécialité  à leur  fabrication 
usuelle. 

Les  toiles  et  les  mouchoirs  exposés  par  M.  J.-C.  Van  Ackere 
avaient  un  mérite  incontestable.  Ses  toiles  fines  et  ses  toiles 
larges  dénotent  une  excellente  fabrication  et  soutiennent  avec 
honneur  l’antique  renommée  des  toiles  flamandes. 

Les  toiles  de  M.  Van  Ackere  sont  d’une  grande  perfection, 
et  nul  n’avait  exposé  une  toile  de  grande  finesse  supérieure  à 
la  sienne.  Il  est  juste  d’ajouter  que  tous  les  exposants  de 
Courtrai  présentaient  de  beaux  spécimens  de  toile  fine. 

La  maison  Henri  Deroubaix  a pour  spécialité  les  toiles 
d’exportation  en  tous  genres  et  de  toutes  les  qualités.  Réunir 
les  conditions  de  solidité,  de  bon  marché,  de  fabrication  intel- 
ligente , avec  des  exigences  qui  varient  selon  les  pays  où  l’on 
envoie  les  tissus,  est  un  problème  que  M.  Deroubaix  s’est 
attaché  à résoudre,  et  il  y a réussi. 

On  a remarqué  également  que  le  pliage,  l’apprêt  et  la  toilette 
des  pièces , points  plus  importants  qu’on  ne  le  croit  générale- 
ment, étaient  parfaits. 

Cette  maison  a fort  bien  saisi  les  genres  d’exportation. 
M.  Deroubaix  exhibait  en  même  temps  les  toiles  blanches  et 
écrues  qui  sont  la  fabrication  usuelle  de  Courtrai. 

MM.  Beck,  père  et  fils,  exhibaient  des  tissus  de  lin  de  qua- 
lités différentes  et  de  diverses  largeurs.  Ses  toiles  d’excellente 
qualité  ont  été  remarquées,  à cause  de  leur  fabrication  régu- 
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lière  et  des  soins  apportés  dans  le  choix  des  matières  pre- 
mières. 

Une  spécialité  de  cette  manufacture  sont  les  toiles  connues 
sous  le  nom  de  toiles  d'Irlande , quelle  réussit  parfaitement, 
ainsi  que  les  toiles  larges. 

Des  mouchoirs,  bien  conditionnés,  complétaient  la  vitrine 
de  ces  exposants.  Nous  signalerons,  à ce  sujet,  l’application 
de  la  photographie  à ce  genre  de  tissus.  On  ne  saurait  décider 
si  la  mode  en  persistera  en  Europe  ; mais  il  semble  évident 
que  cette  invention  sera  d’une  application  utile  aux  produits 
destinés  aux  marchés  d’outre-mer. 

M.  Ernest  Denys  est  un  bon  fabricant  de  toiles  à teindre, 
qui  s’exportent  surtout  en  France  ; il  fabrique  également  d’une 
manière  régulière  les  toiles  à blanchir  de  différentes  largeurs, 
et  surtout  le  genre  large,  destiné  à l’étranger. 

M.  A.  Dathis  avait  envoyé  à l’Exposition  la  toile  la  plus 
large  de  toute  la  section  belge  et  la  plus  fine , en  grande  lar- 
geur, de  toutes  celles  qui  étaient  étalées  dans  le  Palais  du 
Champ-de-Mars. 

C’est  une  production  anormale  qui  fait  le  plus  grand  honneur 
au  tisserand.  Il  est  peut-être  utile  d’envoyer  une  toile  de  ce 
genre  à une  exposition  internationale  ; mais  elle  s’adresse  bien 
plus  aux  yeux  du  visiteur  qu’aux  besoins  réels  de  la  consom- 
mation. 

Nous  pouvons  affirmer,  d’ailleurs,  qu’il  y a progrès  dans  le 
tissage  des  toiles  larges,  et  cette  fabrication,  qui  tend  à se 
généraliser,  est  pleine  d’avenir.  Nous  félicitons  les  indus- 
triels de  l’arrondissement  de  Courtrai  de  s’en  être  fait  une 
spécialité. 

M.  Dathis  avait  exposé,  en  outre,  une  série  de  toiles  écrues 
d’une  bonne  fabrication. 

La  vitrine  de  M.  Van  Brabander  contenait  de  bonnes  toiles 
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de  qualités  et  de  finesses  diverses.  Ses  toiles  teintes  et  de 
fantaisie  n étaient  pas  sans  mérite. 

MM.  Tack  frères,  à Meulebeke,  ont  une  production  consi- 
dérable de  toiles  communes  à l’usage  des  classes  laborieuses. 
Leur  qualité  principale  est  le  bon  marché. 

MM.  Ménard  et  Dendievel,  de  Courtrai;  Désiré  De  Smet,  de 
Gand;  Marcelli-Steyaert,  de  Courtrai;  Leleup-Giet,  d’Ypres, 
et  Mlle  Amélie  de  Casper,  de  Bruxelles,  ont  obtenu  également, 
pour  les  produits  exposés  par  eux  dans  cette  classe,  des 
récompenses  justifiées  à tous  égards. 

Les  coutils  ordinaires  et  de  fantaisie  n’avaient  pas  de  nom- 
breux représentants,  et  les  producteurs  si  renommés  de  Cour- 
trai s’étaient  pour  la  plupart  abstenus.  Les  spécimens  exposés 
étaient  néanmoins  de  très-bonne  qualité  et  suffisaient  pour 
affirmer  notre  mérite  et  notre  réputation  dans  ce  genre  de 
fabrication.  Il  nous  est  agréable  de  dire  combien  nos  coutils 
ont  été  appréciés  dans  leur  qualité. 

M.  Sak-Volders,  de  Turnhout,  avait  une  collection  de  ce 
genre  de  tissus  parfaitement  fabriquée  ; les  produits  analogues 
de  MM.  Roelandts  et  Cie,  de  Courtrai,  étaient  aussi  fort 
bons.  Il  reste  à mentionner  honorablement  les  coutils  de 
M.  Verriest,  de  la  même  ville,  ainsi  que  ceux  de  MM.  Fran- 
chomme  et  Cie,  de  Molenbeek-Saint-Jean. 

Les  toiles  à voiles  exposées  dans  la  section  belge  rivali- 
saient avec  les  plus  beaux  produits  similaires  du  comparti- 
ment anglais.  La  collection  complète  de  toiles  à voiles 
de  M.  Wilford,  de  Tamise  (Flandre  orientale),  était,  on  peut 
le  dire,  sans  défauts.  Un  grain  prononcé,  une  solidité 
éprouvée,  un  choix  de  fils  parfait,  distinguaient  ces  beaux 
produits. 

L’ensemble  des  toiles  envoyées  par  M.  Moerman-Van  Laere, 
de  Gand,  lui  a valu  une  médaille  d’argent.  Sa  collection  de 
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toiles  à voiles,  moins  complète  que  la  précédente,  se  rappro- 
chait beaucoup  du  grain  de  celle  de  M.  Wilford;  c’est  le 
meilleur  éloge  qu’on  en  puisse  faire. 

III 

DAMASSÉS. 

C’est  en  s’unissant  à l’art  que  l’industrie  s’élève  et  s’affirme  ; 
c’est  par  le  sentiment  du  beau  que  l’ouvrier  intelligent  domine 
la  machine.  Chaqùe  industrie  a ainsi  un  point  de  contact  avec 
l’art.  Et  l’on  peut  dire  que  le  linge  de  table  damassé  est  la 
tapisserie  des  Gobelins  de  l’industrie  linière. 

Nous  constatons  avec  regret  que  les  damassés  belges  ne 
rappellent  pas  le  milieu  artistique  où  ils  se  produisent.  Car  si 
notre  linge  de  table  ne  laisse,  en  général,  rien  à désirer  au 
point  de  vue  purement  industriel,  si  le  tissu  en  est  soigné,  net 
et  régulier,  nous  sommes,  dans  cette  fabrication,  inférieurs  à 
la  plupart  de  nos  concurrents  pour  ce  qui  concerne  le  goût, 
l’élégance,  la  conception  et  le  choix  des  dessins.  Nous  avons 
donné  dans  le  paragraphe  précédent  l’explication  de  la  dureté 
des  lignes  qui  se  remarquent  dans  nos  produits. 

Que  nos  compatriotes  comparent  leurs  damassés  avec  ceux 
de  la  maison  Casse,  par  exemple,  et  ils  reconnaîtront  leur 
faiblesse.  En  industrie  surtout,  l’adage  : défaut  reconnu  est  à 
moitié  corrigé , est  une  vérité. 

Mais,  hâtons-nous  de  le  répéter,  il  y a là  aussi  progrès 
depuis  1862. 

MM.  Thienpont  et  fils,  de  Gand,  avaient  de  bons  produits. 
Le  linge  fabriqué  pour  la  table  de  notre  auguste  Roi  étiat 
bien  traité.  Les  armoiries  et  le  chiffre  de  Sa  Majesté  ressor- 
taient bien,  et  les  lignes  en  étaient  satisfaisantes. 


— 208  — 


Une  nappO large  de  3m,70,  renfermant  22,000  fils  en  chaîne, 
soit  35  fils  par  5 millimètres,  a été  exécutée  sans  défaut  en  ce 
qui  concerne  le  tissage. 

Mrae  veuve  Franck  et  M.  Jacques  De  Brandt,  d’Alost, 
avaient  exposé  de  bons  et  solides  fabricats,  à l’exécution 
matérielle  desquels  il  n’y  avait  que  peu  de  chose  à reprendre. 

MM.  Sirejacob  et  Coucke,  de  Bruxelles,  avaient  envoyé 
une  collection  très-complète  de  linge  ouvragé  et  damassé.  Un 
tissu  excellent,  des  lisières  irréprochables  et  une  grande 
variété  dans  le  dessin  désignaient  cette  maison,  qui  a fait 
beaucoup  de  progrès  depuis  1862,  pour  la  récompense  qui  lui 
a été  décernée.  MM.  Sirejacob  et  Coucke  exhibaient  une  nappe 
large  très-bien  confectionnée;  il  en  était  de  même  des  toiles 
exposées  par  ces  fabricants. 

Nous  regrettons  que  les  tissus  de  MM.  Noël  frères,  d’Alost, 
n’aient  pas  mieux  soutenu  la  réputation  de  cette  maison. 

La  Belgique  doit  chercher  à étendre  ses  marchés  de  vente 
pour  les  tissus  damassés.  Elle  arrivera  à ce  but  en  se  perfec- 
tionnant dans  le  dessin. 

Nous  devrions  nous  attacher  à avoir  une  spécialité.  Repro- 
duire, à cet  effet , les  œuvres  de  nos  grands  maîtres  serait  un 
moyen  des  plus  pratiques.  S’appliquer  à tisser  uniquement  des 
sujets  belges,  s’inspirer  des  créations  de  cette  pléiade  d’artistes, 
des  Rubens,  des  Teniers,  des  Snyders,  des  Van  Ostade,  qui 
font  notre  gloire,  serait  donner  à nos  produits  la  meilleure 
des  marques  de  fabrique , et  nous  sommes  convaincu  que  ces 
tissus  ne  tarderaient  pas  à reconquérir  alors  la  renommée  des 
anciens  damassés  de  Courtrai. 
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IV 

EXPOSITION  COLLECTIVE  DES  ATELIERS  d’àPPRENTISSAGE 
DES  FLANDRES. 

Les  ateliers  d’apprentissage  avaient  envoyé  à Paris  une 
série  d’étoffes  très-variée.  Diverses  récompenses  ont  été  attri- 
buées à ces  utiles  établissements. 

Compris  dans  la  médaille  d’or  décernée  par  le  jury  de  la 
89e  classe  à M.  le  Ministre  de  l’Intérieur  pour  l’enseignement 
professionnel,  ils  ont  obtenu,  en  outre  : 

1°  Une  citation  du  jury  spécial  pour  le  nouvel  ordre  des 
récompenses  ; 

2°  Dans  la  classe  28rae,  une  médaille  d’argent  (indépendam- 
ment de  celle  qui  a été  attribuée  à M.  Renier,  inspecteur  de 
ces  institutions)  ; 

8°  Une  médaille  de  bronze  dans  la  classe  27  ; 

4°  Une  mention  honorable  dans  la  classe  33,  pour  les  belles 
broderies,  genre  Saint-Gall,  de  l’atelier  de  Sweveghem. 

Cette  unanimité  à reconnaître  le  mérite  de  ces  établisse- 
ments, auxquels  les  Flandres  ont  dû  en  grande  partie  leur 
régénération  industrielle,  prouve  combien  le  système  ren- 
contre d’adhérents. 

Cette  œuvre,  que  l’on  peut  considérer  comme  personnelle  à 
M.  Rogier,  en  raison  des  développements  considérables  qu’il 
lui  a donnés,  doit  aussi  une  part  de  ses  succès  aux  fonction- 
naires qui,  à divers  titres,  ont  contribué,  soit  à la  fonder, 
soit  à la  perfectionner,  tels  que  MM.  de  Vrière,  de  Jaegher, 
Vrambout,  gouverneurs ; Renier,  Van  de  Walle,  de  Grave  et 
Billiet,  inspecteurs.  Les  résultats  quelle  a produits  ont  été 
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étudiés  à l’Exposition  de  Paris,  par  divers  délégués,  de  gou- 
vernements étrangers. 

Le  trophée  des  ateliers,  dont  il  a été  fait  hommage  au  gou- 
vernement russe,  pour  les  collections  impériales  de  Saint- 
Pétersbourg,  se  composait  d’une  grande  variété  de  tissus  en 
tous  genres  et  tous  parfaitement  fabriqués. 

On  y remarquait  également  un  métier  à tisser  (système  De 
Grave),  pouvant,  au  moyen  de  quelques  pièces  de  rechange, 
être  employé  tant  à la  fabrication  des  toiles  qu’à  celle  des 
tissus  façonnés . 

Ce  métier  permet,  à l’ouvrier  des  campagnes,  de  produire 
successivement  différents  genres  de  tissus  avec  le  même 
métier. 

Les  ateliers  d’apprentissage  sont  la  pépinière  de  nos  plus 
habiles  tisserands.  On  ne  saurait  trop  louer  la  qualité  de  l’en- 
seignement qui  y est  donné,  enseignement  qui  est  à la  fois 
théorique  et  pratique,  professionnel  et  littéraire. 

Nous  félicitons  surtout  le  Gouvernement  d’avoir  organisé 
sur  des  bases  nouvelles  ces  institutions  qui,  d’ateliers  de 
charité  qu’ils  étaient  à leur  origine,  sont  devenues  les  véritables 
écoles  primaires  de  l’ouvrier  des  campagnes. 


CONCLUSION. 

Après  nous  être  assez  longuement  étendu  dans  les  considé- 
rations générales,  il  ne  nous  reste  qu’à  répéter  ici  que  nos 
qualités  solides  et  sérieuses,  reconnues  par  les  juges  les  plus 
compétents,  nous  placent  au  premier  rang  des  producteurs 
liniers  ; mais  que  des  concurrents  se  révèlent  chaque  jour.  Ce 
n’est  qu’en  luttant  sans  cesse,  en  étudiant  tous  les  systèmes, 


— 211  — 


en  adoptant  les  bons,  en  rejetant  ceux  qui  sont  défectueux  ; en 
apportant,  comme  nous  le  faisons  de  tradition,  une  grande 
loyauté  dans  nos  relations,  que  nous  nous  soutiendrons  dans 
l’exploitation  des  industries  qui  ont  pour  base  le  travail  du 

lin. 

Il  y a d’ailleurs  des  améliorations  à y introduire.  Nos 
articles  apparents,  de  fantaisie,  les  articles  d’exportation,  en 
général,  peuvent  et  doivent  être  perfectionnés. 

Nous  sommes  en  possession  d’une  réputation  justifiée;  c’est 
par  le  travail,  l’énergie,  le  progrès  et  la  persévérance  que 
nous  la  conserverons. 

P. -F.  De  Brabandere, 

membre  du  jury  delà  2b"  classe. 
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CLASSE  XXIX 


TISSUS  DE  LAINE  PEIGNÉE  ET  SIMILAIRES. 


« 


COMPOSITION  DU  JURY. 


G.  Larsonnier,  fabricant,  membre  de  la  Chambre  de  commerce 

de  Paris,  membre  du  jury  international  de  1862,  président  . Franck 
J. -E. -Charles  Seydoux,  manufacturier,  au  Cateau  (Nord),  rap- 
porteur   Id. 

H.  Delattre  père,  ancien  manufacturier,  membre  du  jury  inter- 
national de  1855,  à Roubaix  (Nord) Id. 

De  Brunet,  négociant,  membre  de  la  Chambre  de  commerce  et 
du  Conseil  municipal  de  Reims,  membre  du  jury  international 

de  1855  Id. 

A.  Ledeboer,  fabricant,  à Tilburg Pays-Bas. 

Winkler,  fabricant,  à Rochlitz  (Saxe) Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Nemesio  Singla,  secrétaire Espagne. 

Le  chevalier  A.  Rossi,  député  au  parlement  italien,  membre  de 
la  Commission  royale,  fabricant  de  draperies,  à Schio  . . . Italie. 

W.  Morris,  Esq Grande-Bretagne. 

Suppléant  : J.  Law,  Esq Id. 


L’industrie  de  la  laine  peignée,  tant  celle  des  filés  que  celle 
des  tissus  de  laine  pure  et  de  laine  mélangée  d’autres  matières, 
n’a  pas  encore  acquis  en  Belgique  la  même  importance  que  les 
autres  industries  textiles  — celle  de  la  laine  cardée  d’abord, 
du  lin  et  du  coton  ensuite. 
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Nous  voyons  cependant  avec  satisfaction  que  tous  les  iours 
elle  prend  du  développement. 

Les  louables  efforts  faits  par  nos  fabricants  et  les  progrès 
réalisés  par  eux  durant  les  dernières  années,  les  puissantes 
associations  qui  se  sont  formées  pour  apporter  à cette  inté- 
ressante industrie  les  capitaux  nécessaires,  nous  autorisent  à 
espérer  que,  dans  un  avenir  prochain,  celle-ci  tiendra  égale- 
ment un  rang  distingué  parmi  nos  grandes  branches  de  travail 
et  constituera  une  source  abondante  de  prospérité  et  de 
richesse  pour  notre  pays. 

Nous  pouvons  avouer  sans  hésitation  que  l’industrie  de  la 
laine  peignée  est  encore  à son  début  en  Belgique,  puisque 
chacun  reconnaît  qu’il  faut  un  assez  long  laps  de  temps  pour 
acclimater  une  fabrication  nouvelle. 

L’absence  de  droits  protecteurs,  que  du  reste  elle  ne 
demande  pas,  sera,  croyons-nous,  une  circonstance  favorable 
à son  développement,  en  la  forçant  à réaliser  de  rapides  pro- 
grès. Dans  sa  lutte  avec  la  concurrence  étrangère,  elle  appor- 
tera d’autant  plus  d’énergie  et  d’activité,  quelle  reconnaîtra 
mieux  la  supériorité  de  ses  rivales  des  autres  pays.  Pour  se 
racheter  de  cette  infériorité,  nos  fabricants  sauront  mettre  à 
profit  les  leçons  qu’ils  puiseront  chez  les  autres,  surtout  celles 
qu’ils  ont  pu  prendre  dernièrement  encore  dans  ce  concours 
international  qui  vient  de  se  clore  à Paris. 

La  Belgique,  dans  toutes  ses  aspirations,  est  essentiellement 
démocratique  ; ce  caractère  se  manifeste  même  dans  son 
industrie. 

Ceux  qui  implantèrent  chez  nous  la  fabrication  de  la  laine 
peignée  se  sont  surtout  préoccupés  d’une  idée  : affranchir  la 
Belgique  d’un  tribut  considérable  quelle  payait  à l’Angleterre, 
comme  à l’Allemagne.  Ces  deux  pays  lui  fournissaient  le  plus 
grand  contingent  de  sa  consommation,  en  articles  de  laine 
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peignée  à bon  marché  : les  mérinos  de  basses  qualités,  les 
étoffes  pour  doublures  chaîne-coton,  les  satins  de  Chine,  les 
poils  de  chèvre,  les  étoffes  ordinaires  pour  robes. 

Ce  but  a été  atteint;  non-seulement  la  Belgique  peut  aujour- 
d’hui pourvoir  amplement  à son  marché  intérieur,  mais  elle 
commence  à exporter  ses  produits  en  concurrence  avec  ses 
anciens  fournisseurs  de  l’Angleterre,  de  l’Allemagne  et  du 
nord  de  la  France  ; elle  tâche  de  lutter  avec  eux  sur  les  mar- 
chés étrangers,  où  rien  ne  peut  la  protéger,  si  ce  n’est  la  modi- 
cité de  ses  prix  et  l’habileté  de  ses  industriels. 

Si  maintenant,  pour  les  articles  à bas  prix,  ceux  qui  sont  à 
l’usage  des  masses,  le  problème  que  la  Belgique  s’est  posé 
semble  être  résolu  en  grande  partie,  nous  ne  pouvons  encore 
en  dire  autant  pour  les  articles  de  qualités  supérieures.  Nous 
resterons  pour  quelque  temps  encore  les  tributaires  de  la 
France,  pour  les  mérinos  fins  de  pure  laine,  pour  les  articles 
de  goût,  les  impressions  sur  tissus  de  laine  peignée,  les  étoffes 
légères  et  délicates,  que  nous  avons  pu  admirer  à la  dernière 
exposition.  Nous  ne  saurons  nous  passer  non  plus  des  articles 
fins,  les  alpagas  et  autres,  que  nous  importons  de  l’Angleterre, 
et  des  étoffes  de  fantaisie,  que  nous  tirons  de  l’Allemagne  du 
Nord. 


Il  n’y  avait,  pour  représenter  la  Belgique  dans  la  classe  29 
de  l’Exposition  de  Paris,  que  trois  exposants  pour  la  laine 
peignée  ; il  n’y  en  avait  même  pas  pour  les  tissus  de  fantaisie, 
de  laine  cardée  légèrement  foulée,  qui  faisaient  également 
partie  de  la  classe  dent  nous  nous  occupons  en  ce  moment. 

Nous  citerons  d’abord  les  fabricants  de  Saint-Nicolas,  qui 
exposaient  collectivement;  ils  nous  révèlent  un  centre  manu- 
facturier pour  la  laine  peignée,  qui  pourrait  devenir  pour  nous 
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ce  que  Reims  est  pour  la  France,  Bradford  pour  l’Angleterre, 
Merane  pour  la  Saxe.  Pour  réaliser  ce  desideratum , il  faudra 
de  la  persévérance  surtout  ; il  faudra  encore  que  les  idées  du 
progrès  continuent  à pousser  les  fabricants  vers  les  améliora- 
tions constantes,  le  perfectionnement  de  l’outillage,  l’épuration 
du  goût,  l’étude  et  la  création  du  dessin. 

Indépendamment  d’une  collection  très-variée  de  châles  tar- 
tans à bon  marché  qui  ont  été  appréciés  par  le  jury  de  la 
classe  32,  Saint-Nicolas  exhibe  des  tissus  à bon  marché  en 
laine  peignée,  presque  tous  à chaîne-coton,  fabriqués  pour  la 
consommation  du  peuple  ; c’est  de  ces  derniers  tissus  que  nous 
avons  à parler  ici. 

Le  bon  marché  en  fait  le  principal  mérite;  ils  ne  brillent 
ni  par  l’éclat  des  nuances,  ni  par  la  richesse  ou  la  variété 
des  dessins. 

Ce  qui  est  moins  brillant  encore,  c’est  la  mise  en  scène, 
l’étalage. 

L’exposition  de  Saint-Nicolas  a un  mérite  incontestable  ; 
elle  est  sincère,  elle  est  sérieuse,  en  ce  sens  qu’elle  ne  com- 
prend aucun  article  produit  en  vue  de  l’Exposition.  Ce  qui  y 
figure  , c’est  la  marchandise  telle  qu’on  la  fabrique , telle 
qu’on  la  livre  au  commerce. 

Nous  approuvons  parfaitement  cette  manière  d’agir  de  nos 
fabricants  ; mais,  cependant,  il  nous  semble  qu’il  ne  faut  pas 
pousser  le  réalisme  à ses  dernières  limites;  un  peu  plus  de 
coquetterie  dans  l’étalage  n’aurait  pu  nuire  à nos  fabri- 
cants de  Saint-Nicolas;  au  contraire,  elle  aurait  servi  proba- 
blement à appeler  l’attention  du  visiteur  et  à faire  ressortir 
davantage  encore  le  mérite  réel  et  le  bon  marché  des  pro- 
duits exposés.  Le  jury  international,  d’ailleurs,  a su  les  appré- 
cier, en  leur  décernant  la  médaille  de  bronze. 

Une  belle  vitrine,  placée  dans  la  galerie  principale,  contient 
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l’exposition  de  la  Société  anonyme  de  Loth;  l’étalage  est  plus 
brillant,  les  couleurs  des  tissus  ont  plus  d’éclat. 

La  Société  de  Lotb,  qui  produit,  en  général,  une  marchan- 
dise assez  étoffée,  aborde  déjà  l’article  mi-fin  et  façonné;  elle 
nous  présente  un  assortiment  très-complet  de  tissus  pour 
robes,  de  reps,  de  gazes,  d’impressions,  d’articles  unis  et  à 
armures.  Il  lui  est  difficile  de  concourir  avec  les  articles  fran- 
çais, bien  plus  parfaits  de  goût,  plus  riches  de  couleurs  et 
de  dessins.  La  Société  de  Loth  n’a  pas  exposé  sans  connaître 
cette  difficulté  ; elle  a accepté  la  lutte  avec  le  peu  de  chance 
quelle  avait  à côté  d’une  rivale  aussi  redoutable  ; mais  elle  a 
voulu  affirmer  l’existence  d’une  jeune  industrie  ; elle  a voulu 
prouver  que  l’on  s’attachait  chez  nous  également  à sortir  de  la 
fabrication  ordinaire.  A ce  titre,  elle  a droit  à notre  recon- 
naissance. Elle  a démontré  que  l’on  fait  des  progrès  en  Bel- 
gique dans  l’industrie  de  la  laine  peignée.  Ses  efforts  ont  été 
reconnus  par  le  jury  international,  et  la  médaille  d’argent  en 
a été  la  récompense. 

Notre  troisième  exposant  est  la  fabrique  belge  de  laine 
peignée,  à Tournay;  elle  expose  des  articles  courants  assez 
bien  faits;  le  jury  lui  a accordé  une  mention  honorable. 

Nous  aurions  pu  compter  un  quatrième  exposant  pour 
notre  classe  29,  et  cela  pour  les  tissus  de  laine  cardée  légè- 
rement foulée,  dont  nous  regrettions  l’absence.  La  maison 
Lemaieur  frères,  de  Bruxelles,  fait  parfaitement  ces  articles; 
mais  elle  a préféré  aborder  plus  franchement  la  question  du 
bon  marché  et  exposer  dans  la  classe  91 , dans  laquelle  elle  a 
obtenu  la  médaille  d’argent. 

Nous  avons  vu  que  presque  tous  nos  fabricants  indigènes 
de  tissus  de  laine  peignée,  pure  ou  mélangée  d’autres  matières, 
poursuivent,  à l’instar  de  leurs  confrères  de  l’industrie  de  la 
laine  cardée,  la  solution  du  problème  de  la  fabrication  à bon 
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marché  quand  même , en  négligeant  parfois  la  perfection  dont 
ces  tissus  à bon  marché  sont  pourtant  susceptibles.  Comme  à 
leurs  collègues  de  la  laine  cardée,  nous  leur  dirons  : « Cher- 
» chez  à réunir  la  perfection  au  bon  marché,  ne  sacrifiez  pas 
» l’une  au  bénéfice  exclusif  de  l’autre.  » 

Les  expositions  internationales  sont  de  vastes  champs 
d’études  ouverts  aux  industriels;  c’est  là  leur  seul  mérite  et, 
disons  plus,  à nos  yeux,  leur  seule  raison  d’être.  Nous  le 
disions  déjà,  en  1862  : « Ne  vouloir  chercher  dans  les  expo- 
» sitions  que  le  succès  mercantile  du  moment,  n’y  compter 
w que  sur  les  ventes  à faire  pendant  la  durée  de  l’Exposition, 
» sur  l’échantillon  exhibé  en  montre,  serait  comprendre  la 
» question  par  son  côté  étroit.  » 

Espérons  donc  que  les  études  que  nos  fabricants  n’auront  pas 
manqué  de  faire,  en  1867,  dans  ce  grand  concours  de  Paris, 
profiteront  à l’industrie  de  la  laine  peignée  de  notre  pays. 
C’est  en  examinant  les  produits  d’autres  nations  que  nos  fabri- 
cants ont  dû  reconnaître  ce  qu’il  reste  encore  de  progrès  à 
réaliser. 


Parcourons  maintenant  rapidement  les  expositions  des 
autres  pays,  et  voyons  ce  qu’ elles  ont  apporté  de  remarquable 
dans  la  classe  29. 

Nous  trouvons  d’abord,  en  France,  des  produits  magnifiques, 
et,  en  comparant  son  exposition  actuelle  avec  celle  quelle  a 
faite  en  1862,  à Londres,  nous  constatons  un  progrès  bien 
accentué. 

Poussée  par  l’aiguillon  de  la  concurrence  étrangère,  lors  de 
la  mise  en  vigueur  des  traités  de  commerce,  la  France  a su 
non-seulement  se  défendre,  mais  faire  accepter  son  goût  et 
imposer  ses  produits  fins  sur  tous  les  marchés  étrangers. 
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Elle  a pu  contre-balancer,  dans  son  marché  intérieur,  la  rude 
guerre  que  lui  faisaient,  au  début  de  la  levée  du  système  prohi- 
bitif, les  articles  ordinaires  de  l’Angleterre  et  de  l’Allemagne. 

Malgré  les  prix  élevés  des  laines,  malgré  la  hausse  con- 
stante des  salaires,  la  France  fabrique  actuellement  à envi- 
ron 10  p.  c.  meilleur  marché  qu’elle  ne  le  faisait  avant  les 
traités  de  commerce;  elle  a amélioré  son  outillage,  perfec- 
tionné ses  marchandises  et  poussé  jusqu’aux  dernières  limites 
la  puissance  de  sa  production. 

D’après  les  renseignements  que  nos  collègues  français  ont 
bien  voulu  nous  donner  sur  Reims,  l’un  des  centres  princi- 
paux de  l’industrie  française  pour  la  laine  peignée,  cette  ville 
possédait,  en  1862,  2,500  métiers  mécaniques  ; en  1866,  il  y 
en  avait  6,900  en  activité,  sans  compter  environ  15,000  mé- 
tiers à la  main.  Il  y a actuellement  à Reims  40,000  ouvriers 
des  deux  sexes  qui  sont  adonnés  à l’industrie  de  la  laine 
peignée.  La  production,  qui,  en  1862,  se  calculait  à 75  mil- 
lions, s’est  élevée,  en  1866,  à 105  millions,  dont  59  millions 
pour  les  mérinos  pure  laine,  le  reste  pour  les  flanelles,  châles 
et  étoffes  fantaisie  de  laine  cardée  légèrement  foulée. 

Nos  collègues  français  attribuent  en  grande  partie  ce  déve- 
loppement considérable  de  leur  industrie  à l’introduction  des 
métiers  mécaniques,  non-seulement  à Reims,  mais  dans  tout 
le  nord  de  la  France,  et  ils  nous  font  remarquer  que  le  nombre 
d’ouvriers  employés  dans  l’industrie  de  la  laine  peignée  n’en 
a pas  pour  cela  été  diminué  ; c’est  plutôt  le  contraire  qui  a eu 
lieu. 

La  rareté  et  la  cherté  du  coton  ont  aussi  contribué  beau- 
coup, selon  eux,  à étendre  la  fabrication  des  tissus  de  laine  pure. 
C’est  une  raison  dont  sans  doute  il  faut  tenir  compte.  Mais 
aujourd’hui  que  les  cotons  sont  revenus  à un  prix  normal,  la 
prédilection  du  consommateur  pour  les  tissus  de  pure  laine 
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se  maintient,  malgré  leur  coût  relativement  plus  élevé  que 
celui  des  tissus  de  laine  peignée  à chaîne-coton.  Il  faut  donc 
admettre  que  les  habitudes  prises,  et  surtout  le  meilleur 
usage  et  le  plus  de  durée  du  tissu  de  pure  laine,  sont  les  rai- 
sons qui  déterminent  l’acheteur  à lui  donner  la  préférence,  dès 
que  ses  moyens  le  lui  permettent. 

Nous  avons  admiré  le  goût  parfait  et  les  brillantes  couleurs, 
la  richesse  et  l’harmonie  de  nuances  qui  distinguent  les  pro- 
duits français.  Plusieurs  maisons  de  Paris,  surtout  celle  de 
MM.  Larsonnier  frères,  ont  exposé  de  vraies  merveilles. 

Pour  les  tissus  de  laine,  Reims  brille  par  ses  mérinos,  ses 
étoffes  légères  de  laine  cardée  peignée,  ses  flanelles;  — Rou- 
baix, par  ses  tissus  riches  pour  robes,  ses  satins  de  Chine  et 
les  prunelles  (étoffes  pour  bottines) ; — Amiens,  Saint-Quentin, 
Guise  et  le  Cateau,  par  leurs  étoffes  courantes  pour  robes,  prin- 
cipalement en  laine  pure.  Partout  il  y a progrès,  activité  et 
une  grande  production.  D’après  le  dire  de  négociants  français 
qui  s’occupent  de  l’exportation,  il  y aurait  même  excès,  car 
ils  nous  assurent  que  les  marchés  d’outre-mer,  jusque  dans 
l’extrême  Orient,  sont  encombrés  de  ces  marchandises. 

En  tissus  de  laine  peignée,  mélangée  d’autres  matières,  nous 
n’avons  rien  vu  dans  le  compartiment  français  que  nous  puis- 
sions désigner  comme  création  nouvelle.  De  même  qu’autre- 
fois,  on  a employé,  pour  les  marier  à la  laine  peignée,  la  soie, 
la  bourre  de  soie,  le  coton;  — si  même  Roubaix,  qui  s’occupe 
avec  succès  de  ces  tissus  mélangés,  est  parvenu  à importer  ses 
articles  de  fantaisie  en  Angleterre,  cette  dernière  lui  restera 
toujours  supérieure  pour  les  articles  unis;  peut-être  parce 
quelle  sait  mieux  filer  que  Roubaix  les  alpagas  et  autres 
poils,  qui  entrent  pour  beaucoup  dans  les  tissus  que  nous  exa- 
minons en  ce  moment. 

L 'Angleterre,  il  est  vrai,  se  dit  le  berceau  de  la  fabrication 
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de  la  laine  peignée  ; elle  en  revendique  l’invention,  et  cette 
industrie  y a pris  un  développement  colossal.  Ce  sont  surtout 
les  tissus  unis  de  laine  peignée,  mélangée  d’autres  matières,  qui 
l’occupent  et  pour  lesquels  nous  constatons  chez  elle  un  perfec- 
tionnement que  nul  autre  pays  n’a  pu  atteindre  jusqu’à  présent. 
Il  n’est  pas  question  d’articles  de  goût,  de  fantaisie  ; l’Angle- 
terre, sur  ce  terrain,  ne  pourrait  pas  lutter  avec  la  France; 
elle  lui  abandonne  même  les  articles  de  pure  laine,  en  qualité 
fine  surtout,  quelle  préfère  lui  acheter;  mais,  par  contre,  elle 
l’éclipse  par  ses  Orléans,  ses  paramattas,  ses  alpagas,  mohairs, 
poils  de  chèvre  et  autres  étoffes  faites  avec  des  laines  brillantes 
et  pour  lesquelles  la  perfection  de  la  filature,  le  travail  supé- 
rieur des  métiers  mécaniques,  sont  les  conditions  essentielles 
de  réussite. 

Nous  ne  voulons  pas  dire  qu’en  comparant  l’Exposition  de 
1867  avec  celle  de  Londres  de  1862,  nous  ayons  à constater 
que  de  grands  progrès  ont  été  réalisés  dans  l’industrie  qui 
nous  occupe  ; déjà,  il  y a six  ans,  l’Angleterre  était  arrivée 
au  sommet  de  l’échelle.  Elle  concentre  tous  ses  efforts  pour 
s’y  maintenir,  et  jusqu’à  ce  jour  aucun  autre  pays  ne  lui  con- 
teste le  premier  rang. 

La  Chambre  de  commerce  de  Bradford  a fait  une  exposition 
collective  d’un  rare  mérite  ; Halifax,  Leeds,  Norwich  se 
joignent  dignement  à elle  pour  faire  ressortir  la  supériorité 
notoire  de  la  fabrication  anglaise,  pour  les  tissus  unis  de  laine 
peignée,  mélangée  d’autres  matières. 

Nous  remarquons,  toutefois,  que  les  prétentions  du  bon 
marché  la  forcent,  comme  d’ailleurs  partout,  à réduire  quel- 
quefois les  qualités  et  à s’adonner  beaucoup  à la  production 
d’articles  ordinaires  et  de  bas  prix. 

En  articles  fantaisie  de  laine  cardée  légèrement  foulée, 
l’Angleterre  a peu  exposé,  et  encore  a-t-elle  rangé  ce  faible 


— 222  — 


contingent  dans  la  classe  30,  qui  s’en  est  occupée  plus  spéciale- 
ment : nous  citerons,  pour  mémoire,  les  flanelles  à chaîne-soie 
que  la  Cambrian  flanell  Company  a parfaitement  bien  faites. 
Rochdale,  le  centre  de  la  fabrication  des  flanelles  anglaises, 
était  très-faiblement  représenté. 

Dans  Y Allemagne  du  Nord  et  en  Saxe,  comme  également 
en  Autriche , on  fabrique  fort  bien  les  articles  de  laine  peignée. 

Les  progrès  réalisés  de  1862  à 1867  sont  supérieurs  à ceux 
que  nous  pouvions  constater  de  1855  à 1862.  Une  grande 
activité  semble  régner  dans  l’industrie  de  ces  pays;  on  voit 
qu’ils  sont  à la  recherche  de  spécialités,  de  perfectionnements. 
En  général,  les  produits  sont  de  bon  goût  ; il  y a un  assez 
grand  nombre  de  reproductions  d’articles  fins  français,  en  qua- 
lités inférieures , pour  la  grande  vente  ; la  main-d’œuvre  est  à 
bon  marché,  et  c’est  une  des  causes  pour  lesquelles  on  se  sert 
encore  beaucoup  plus  du  tissage  à la  main  que  du  tissage 
mécanique.  Berlin  a exposé  d’excellentes  choses  en  articles  de 
fantaisie  ; Chemnitz , les  étoffes  damas-laine  et  laine-chaîne- 
coton  pour  meubles  et  rideaux  ; Merane  et  Glaucbau,  les  poils 
de  chèvre  et  les  étoffes  pour  robes. 

La  Russie  poursuit  son  grand  mouvement  industriel;  elle 
veut  rester  maîtresse  de  son  marché  intérieur  et  de  celui  de 
l’Asie,  sa  proche  voisine.  En  1862,  à Londres,  nous  signalions 
déjà  les  efforts  que  la  Russie  faisait,  à cet  effet,  dans  l’industrie 
de  la  laine  peignée  ; plusieurs  fabricants  qui  se  distinguaient 
alors  par  leurs  bons  produits  ont  de  nouveau 'exposé  à Paris, 
en  1867,  et  témoigné  des  progrès  qu’ils  avaient  réalisés;  nous 
citerons,  entre  autres,  la  maison  Eugène  Armand  et  fils,  qui, 
cette  fois  encore,  obtient  les  suffrages  unanimes  du  jury  inter- 
national et  une  médaille  d’argent. 

En  Suède , nous  avons  à citer  les  produits  de  la  Carlvicks 
Actie  Bolag,  société  puissante,  qui  réussit  parfaitement  ses 
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fabricats  tant  en  laine  peignée  qu’en  laine  cardée  légèrement 
foulée  et  qui  s’est  vue  récompensée  par  une  médaille  d’ar- 
gent. 

En  Espagne , c’est  la  Catalogne,  principalement  Barcelone, 
qui  s’occupe  de  la  fabrication  des  articles  de  laine  peignée.  Il 
y a également  progrès,  à en  juger  par  l’exposition  actuelle 
comparée  à celle  de  1862  ; mais  la  perfection  du  travail  laisse 
encore  à désirer. 

L 'Italie  expose  trop  peu  de  chose,  en  fait  de  filés  et  de  tissus 
de  laine  peignée,  pour  que  nous  puissions  nous  former  un  juge- 
ment sur  l’importance  de  son  industrie.  Par  ce  que  nous  en 
avons  vu,  elle  nous  semble  en  voie  de  progrès. 

Des  autres  pays  qui  avaient  accepté  le  rendez-vous  au  Palais 
du  Champ-de-Mars,  nous  avons  peu  ou  rien  à dire  pour 
l’industrie  de  la  laine  peignée. 

Dans  le  Wurtemberg , dans  la  Bavière  et  le  Grand-Duché 
de  Hesse , nous  trouvons  quelques  filés  de  laine  peignée  de  peu 
de  mérite.  La  Suisse,  le  Danemark  n’ont  rien;  la  Grèce , la 
Hollande , le  Portugal , fort  peu  de  chose  à nous  montrer. 

La  Turquie  a un  grand  nombre  d’exposants  ; il  y en  a 86 
inscrits  au  catalogue,  qui  exhibent  des  étoffes  plus  ou  moins 
bizarres.  On  les  regarde  comme  des  curiosités,  mais  elles  ne 
constituent  pas  une  industrie  proprement  dite. 

En  Égypte , comme  dans  la  Régence  de  Tunis  et  dans  l’expo- 
sition des  Républiques  de  l'Amérique  du  Sud , nous  trouvons 
des  laines  brutes  et  des  tissus  de  poils  de  chèvre  et  de  cha- 
meau, des  ceintures  en  laine  et  coton  qui  ne  peuvent  donner 
une  haute  idée  de  l’industrie  de  ces  pays. 

Les  États-Unis  de  l'Amérique  du  Nord  n’exposent  rien  dans 
la  classe  29  ; nous  ne  cachons  pas  notre  surprise  à cet  égard, 
car  nous  leur  connaissons  dans  le  Massachusets  de  vastes 
usines  pour  la  fabrication  des  étoffes  de  laine  peignée  ; nous 
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aurions  été  curieux  de  pouvoir  comparer  leurs  marchandises 
et  surtout  leurs  prix  de  revient  avec  ceux  de  l’Angleterre, 
d’autant  plus  qu’on  nous  dit  que  l’industrie  américaine  fait  de 
rapides  progrès. 

Nous  cherchons  en  vain  les  motifs  de  cette  complète 
abstention. 

Peut-être  les  fabricants  américains  ont-ils  voulu  éviter 
qu’une  comparaison  directe  de  leurs  prix  de  revient  mon- 
trât à leurs  consommateurs  indigènes  que  le  système  quasi- 
prohibitif  du  tarif  douanier  américain  n’est  en  définitive 
qu’une  duperie.  Ces  derniers  auraient  pu  voir  trop  clairement 
que  les  intérêts  de  la  masse  sont  sacrifiés  au  bénéfice  exclusif 
de  quelques  fabricants  qui  les  exploitent. 


L’examen  succinct  que  nous  venons  de  faire  des  produits  de 
l’industrie  de  la  laine  peignée  chez  les  autres  nations  nous 
prouve  combien  il  nous  reste  encore  à faire  pour  que  la  Bel- 
gique puisse  être  comptée  parmi  les  premiers  en  ligne.  C’est 
cependant  le  but  que  nous  voulons  et  que  nous  devons 
atteindre. 

Nous  ne  méconnaissons  pas  les  difficultés  sans  nombre  que 
nous  aurons  à vaincre,  difficultés  dont  fin  ne  devient  maître 
qu’à  force  de  temps  et  de  persévérance. 

On  n’improvise  pas  en  quelques  années  l’outillage  si  coûteux 
d’une  industrie  qui  à peine  commence  à prendre  racine  ; on  ne 
forme  pas  en  peu  de  temps  une  pépinière  d’ouvriers  parfaits  : il 
n’y  a qu’un  seul  moyen  d’y  parvenir,  c’est  d’être  sévère  pour 
nos  propres  marchandises;  l’ouvrier  se  formera. 

Persévérons  dans  nos  efforts,  dans  nos  études,  l’industrie 
se  développera. 
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Lors  de  la  naissance  d’une  fabrication  nouvelle,  il  surgit, 
disions-nous,  des  questions  que  le  temps  seul  peut  résoudre. 

Il  nous  semble  cependant  intéressant  de  les  agiter  ici. 

Nos  producteurs  d’étoffes  de  laine  peignée  se  plaignent  géné- 
ralement de  la  difficulté  qu’ils  éprouvent  à se  procurer  en 
Belgique  les  filés  nécessaires  pour  leur  industrie.  Les  quel- 
ques rares  filateurs  de  laine  peignée  qui  existent  dans  le  pays 
ne  leur  fournissent  que  les  bas  numéros,  et  encore,  d’après 
eux,  pas  dans  la  perfection  qu’ils  désirent. 

Nos  tisserands  sont  obligés  ou  de  retirer  de  l’étranger  le  fil 
supérieur  aux  nos  18  à 20,  ou  de  fabriquer  exclusivement  les 
articles  ordinaires. 

Les  mêmes  plaintes  se  font  entendre  à l’égard  des  fils  de 
coton,  qui  jouent  un  si  grand  rôle  dans  l’industrie  de  la  laine 
peignée,  puisqu’ils  entrent  souvent  pour  la  moitié  et  plus  dans 
la  confection  du  tissu. 

Par  contre,  nos  filateurs  disent,  avec  une  grande  apparence 
de  raison,  que  l’industrie  du  tissage  n’a  pas  encore  pris  un 
développement  assez  grand  pour  pouvoir  leur  permettre  de 
trouver  leur  compte  à créer  de  grands  établissements  et  à les 
meubler  d’un  outillage  fort  coûteux.  Ne  pouvant  opérer  que 
sur  une  grande  échelle,  afin  d’être  à même  de  produire  les 
filés  à aussi  bon  marché  que  leurs  rivaux  de  l’étranger,  nos 
filateurs  doivent  craindre  que  les  ateliers  de  tissage  qui 
existent  jusqu’à  présent  chez  nous  ne  soient  hors  d’état  d’acti- 
ver complètement  leurs  filatures,  surtout  quand  la  consom- 
mation des  filés  fins  est  encore  relativement  très-restreinte  en 
Belgique. 

Le  fait  est  que  les  deux  industries,  celle  du  peignage  et  du 
filage  et  celle  du  tissage,  sont  trop  étroitement  liées,  il  y a 
entre  elles  une  action  et  une  réaction  trop  constantes  pour  que 
l’une  puisse  avantageusement  exister  sans  l’autre. 
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C’est  la  force  de  l’industrie  textile  que  d’avoir  son  fil  à bon 
marché  et  dans  les  meilleures  conditions  possibles. 

Nous  en  avons  la  preuve  à Verviers,  où  l’industrie  de  la 
filature  de  la  laine  cardée  a atteint  une  perfection  reconnue  ; 
c’est  à elle  que  la  fabrication  des  draps  et  étoffes  similaires  est 
redevable  de  ses  succès  depuis  nombre  d’années. 

Nous  n’avons  pas  la  prétention  de  vouloir  résoudre  la 
question,  qui  ressemble  beaucoup  au  problème  épineux  de  la 
préexistence  de  l’œuf  ou  de  la  poule...  Nous  l’avons  agitée 
seulement  pour  la  soumettre  aux  méditations  de  nos  industriels. 
Il  faut  que  tôt  ou  tard  elle  reçoive  sa  solution,  si  le  travail  de 
la  laine  peignée  doit  prospérer. 

S’il  est  vrai,  comme  nous  le  disions,  que  le  temps  seul 
puisse  résoudre  la  question  que  nous  venons  de  poser,  il  est 
vrai  aussi  que  l’activité , l’assiduité  et  les  efforts  de  nos  fabri- 
cants tisserands  pourront  abréger  considérablement  ce  temps 
de  gestation. 

Nous  ne  pouvons  pas  parler  de  la  Société  de  Loth,  qui  a sa 
propre  filature  de  laine  peignée  et  son  outillage  assez  complet  ; 
nous  devons  plutôt  nous  adresser  à Saint-Nicolas,  appelé  à 
devenir  le  centre  de  l'industrie  de  la  laine  peignée,  comme 
Verviers  l’est  déjà  pour  la  laine  cardée. 

A Saint-Nicolas  l’industrie  se  divise  entre  une  masse  de 
fabricants  : c’est  à eux  de  comprendre  la  tâche  qu’ils  ont  à rem- 
plir vis-à-vis  de  la  Belgique  ; c’est  à eux  de  travailler,  chacun 
dans  sa  sphère  et  dans  la  proportion  de  ses  moyens,  à l’affer- 
missement d’une  industrie  non-seulement  intéressante,  mais 
rémunératrice  au  plus  haut  degré,  comme  le  prouvent  les 
exemples  de  l’Angleterre,  de  la  France  et  de  l’Allemagne  du 
Nord.  Jusqu’à  présent,  nous  dit-on,  il  n’y  a que  peu  de  manufac- 
turiers qui  s’occupent  spécialement  des  tissus  de  laine  peignée. 
La  fabrication  de  ce  genre  n’entre,  suppose-t-on,  que  pour  un 
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quart  environ  dans  la  production  totale  de  Saint-Nicolas  ; le 
reste  sont  des  tissus  faits  avec  de  la  laine  cardée. 

Faisons  ressortir  que,  pour  les  premiers  tissus,  cest  l’étran- 
ger, principalement  Roubaix  et  Tourcoing,  qui  fournissent  les 
filés. 

Les  filés  de  laine  cardée,  Saint-Nicolas  les  tire  de  Yerviers. 

Les  uns  paient  des  droits  à l’entrée  ; leur  emploi  est  plutôt 
restreint.  Les  autres  sont  libres  de  droits  et  livrés  dans  les 
conditions  les  plus  avantageuses  ; la  consommation  en  est  bien 
plus  grande. 

L’emploi  du  métier  mécanique  n’est  pas  encore  très-répandu 
dans  les  fabriques  de  Saint-Nicolas  : nous  le  regrettons,  et  nos 
industriels  devraient  bien  se  pénétrer  de  l’idée  que  la  supé- 
riorité du  tissage  anglais  et  français  résulte  de  l’usage  de  cet 
outil.  Ce  n’est  que  depuis  1862  que  l’on  a commencé  à en 
monter  dans  les  fabriques  du  pays  de  Waes,  pour  le  tissage 
de  la  laine  peignée  ; jusqu’alors  on  se  servait  exclusivement 
du  métier  à la  main,  et  même  maintenant  on  ne  compte  guère 
plus  de  cent  à deux  cents  métiers  mécaniques  en  activité  dans 
ces  établissements. 

Nous  entendons  encore  nos  fabricants  se  plaindre  du 
manque  de  bons  teinturiers,  tant  pour  les  filés  de  coton  que 
pour  les  filés  de  laine  peignée  (en  écbeveaux).  Beaucoup  d’entre 
eux  préfèrent  tirer  leurs  fils  teints  de  France.  Toutes  ces  diffi- 
cultés disparaîtront  nécessairement  au  fur  et  à mesure  que 
l’industrie  de  la  laine  peignée  gagnera  de  l’importance;  dès 
que  de  bons  teinturiers  trouveront  un  champ  assez  vaste  à 
exploiter,  leur  intérêt  les  engagera  à s’établir  là  où  le  travail 
leur  est  assuré. 

Le  chemin,  d’ailleurs,  nous  est  montré  pour  vaincre  ces 
difficultés,  et  par  l’Amérique  du  Nord  et  par  la  Russie,  par 
l’Italie  et  par  la  Suède;  les  fabricants  de  ces  pays  savent 
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attirer  à eux  de  bons  ouvriers  de  l’étranger  et  former  des 
élèves. 

Ici,  comme  en  toute  chose,  vouloir  c’est  pouvoir. 

G.- J.  Laoureux. 

Oscar  Offermann. 


* 


CLASSE  XXX 


LAINE  CARDÉE. 


COMPOSITION  Dü  JURY. 

De  Montagnac,  fabricant,  député  au  Corps  législatif.  . . . Franco. 

Guillaume  Petit,  ancien  manufacturier,  député  au  Corps  légis- 
latif, membre  du  jury  international  de  4862,  vice-président.  Id. 

Vauquelin,  fabricant,  rapporteur Id. 

Laoureux,  membre  du  Sénat,  membre  des  jurys  internationaux 

de  4855  et  4862,  président Belgique. 

Suppléant  : Offermann,  membre  de  la  Chambre  de  commerce 

de  Verviers Id. 

J.-H.  Hardt,  négociant,  à Berlin Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Le  chevalier  Gustave  de  Schôller,  fabricant,  secrétaire.  . . Autriche. 

Ramiro  Larcher Portugal. 

C.-F.  Lundstroëm,  fabricant,  à Carlovik,  près  Stockholm  . . Suède. 

Andreieff , membre  du  Conseil  des  manufactures Russie. 

Edward  Huth,  Esq Grande-Bretagne. 

Suppléant  : H. -S.  Way,  Esq Id. 


Nous  revenons  de  la  grande  et  belle  fête  de  l’industrie  à 
laquelle  la  France  avait  convié  toutes  les  nations  du  globe. 

Longtemps  encore  on  parlera  des  richesses  réunies  dans  le 
Palais  et  dans  le  Jardin  du  Champ-de-Mars,  de  ces  mer- 
veilles de  conception  et  d’exécution  qui  ont  ébloui  le  monde 
entier. 

Difficilement  on  se  fait  à l’idée  qu’elles  vont  disparaître  et 
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l’on  ne  s’en  sépare  qu’avec  le  regret  qu’on  éprouve  quand  un 
beau  rêve  va  finir. 

C’était  grandiose,  c’était  féerique!  Il  n’y  avait  pour  nous, 
hommes  du  travail  et  des  luttes  pacifiques,  qu’une  seule  note 
discordante  dans  ce  concert  de  paix,  d’intelligence  et  de  bien- 
être  : c’était  la  trop  grande  quantité  de  canons  et  d’engins  de 
destruction  de  tous  genres  qui  s’y  trouvaient.  Nous  avons  certes 
pu  en  admirer  le  travail,  la  matière  employée,  le  fin  acier,  le 
fer,  le  cuivre  assouplis  par  des  mains  intelligentes;  mais  tout 
bas  nous  disions,  cependant  : quel  dommage!  combien  de 
navettes,  combien  de  métiers  à tisser,  de  machines  à filer, 
combien  de  charrues  et  d’instruments  de  travail  n’aurait-on 
pas  faits  de  ces  métaux  ! On  aurait  ainsi  augmenté  le  bien-être 
des  nations  par  la  civilisation  de  la  paix,  qui,  à nos  yeux, 
vaut  plus  que  la  civilisation  par  la  guerre  et  les  armées 
permanentes. 

Peut-être  est-ce  encore  un  rêve  ! 

Quelque  belle,  quelque  surprenante  que  fût  cette  admirable 
Exposition  de  Paris  de  1867,  le  souvenir  qui  nous  est  resté 
de  sa  devancière,  l’Exposition  de  Londres  de  1862,  est  encore 
trop  vif,  sa  date  trop  récente  pour  que  nous  ne  nous  rappelions 
pas  le  rapport  que  nous  avons  présenté  alors  au  point  de  vue 
de  l’industrie  de  la  laine.  On  nous  pardonnera  sans  doute  si 
celui  que  nous  fournissons  aujourd’hui  porte  presque  exclusi- 
vement et  ne  peut  porter  que  sur  la  comparaison  de  1862  à 
1867,  les  deux  termes  d’une  période  de  cinq  années.  Les 
mêmes  questions  viennent  se  dresser  devant  nous  et  demander 
une  solution. 

L’industrie  drapière  a-t-elle  fait  des  progrès  chez  nous,  dans 
ce  court  laps  de  temps  de  cinq  années? 

La  Belgique  a-t-elle  conservé  le  rang  quelle  occupait  dans 
cette  industrie? 
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Répondons  tout  de  suite  affirmativement;  mais  ajoutons 
aussi  que  le  progrès  est  général  pour  tous  les  pays. 

Dans  l’industrie  de  la  laine  cardée , aucune  invention  nou- 
velle, aucun  produit  inconnu  ne  s’est  révélé  à l’Exposition  de 
1867;  aucun  tissu  nouveau  n’est  venu  nous  surprendre  comme 
en  1855,  quand  pour  la  première  fois  nous  admirions  les 
velours-laine  et  les  étoffes  à poils  dressés  de  Montagnac;  mais, 
par  contre,  il  faut  constater  un  certain  nombre  d’améliorations, 
de  perfectionnements  de  détail.  Beaucoup  de  distances  que 
nous  remarquions  encore  en  1862  se  sont  effacées.  On  s’aper- 
çoit que,  dans  chaque  pays,  on  a travaillé,  on  a étudié,  on  a 
cherché  la  perfection.  Celui  qui  se  trouvait  en  arrière  s’est 
donné  des  peines  pour  se  rapprocher  de  ceux  qui  brillaient 
au  premier  rang.  Partout  on  s’est  ingénié  à tirer  le  meilleur 
parti  possible  de  la  matière  première  ; on  a abandonné  la  rou- 
tine, on  a tâché  de  vaincre  les  difficultés  à force  d’étude,  de 
raisonnement  et  d’application.  Pendant  les  cinq  années  qui 
nous  séparent  de  1862,  on  a vécu  d’une  vie  d’intelligence  et 
de  recherches. 

Nous  croyons  pouvoir  dire,  pour  ce  qui  regarde  notre  indus- 
trie nationale  en  particulier,  que  les  efforts  que  l’on  a faits  et 
que  l’on  fait  encore  à Verviers  pour  instruire  l’ouvrier,  que  les 
écoles  techniques , les  sociétés  industrielles  et  autres  peuvent 
revendiquer  une  bonne  part  dans  les  progrès  réalisés  chez 
nous. 

La  matière  première  est  employée  d’une  manière  plus  intel- 
ligente, nos  couleurs  gagnent  en  fraîcheur , notre  goût  s’épure, 
s’accentue;  en  un  mot,  l’Exposition  de  1867  montre  d’une 
manière  incontestable  que  la  Belgique  a su  profiter  des  études 
faites  au  concours  international  de  1862.  Remarquons,  toute- 
fois, que  le  progrès  que  nous  signalons  se  manifeste  plutôt 
dans  la  confection  des  étoffes  à pantalons,  des  étoffes  lourdes 
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pour  paletots  et  similaires,  que  dans  la  production  que  l’on  nous 
permettra  d’appeler  la  fabrication  « classique,  » celle  du  drap 
fin  et  moyen,  la  draperie  unie  proprement  dite. 

Cette  branche  d’industrie  aurait-elle  atteint  chez  nous  son 
apogée?  Nous  ne  le  pensons  pas  ; au  contraire,  elle  nous  semble 
encore  susceptible  de  progrès  qui,  à notre  grand  regret,  n’ont 
pas  été  réalisés.  La  production  de  ces  draps  fins,  par  suite  de 
circonstances  commerciales,  a plutôt  été  abandonnée  chez 
nous;  peu  de  fabricants  en  exposent;  les  étoffes  de  fantaisie 
sont  en  majorité.  Ce  qui  est  vrai  pour  notre  industrie  belge  en 
particulier  l’est  également  pour  presque  tous  les  autres  pays. 

Les  grands  secrets  de  fabrication  qui,  dans  le  temps,  étaient 
le  patrimoine  de  quelques  centres  manufacturiers,  disons  même 
souvent  de  quelques  industriels  isolés,  appartiennent  mainte- 
nant à quiconque  veut  travailler,  veut  se  donner  de  la  peine. 
Les  traités  de  commerce,  la  libre  concurrence,  la  facilite 
des  communications,  les  publications  industrielles,  les  postes, 
les  télégraphes,  les  chemins  de  fer,  les  expositions  inter- 
nationales surtout,  tout  cela  s’est  réuni  pour  vulgariser  ces 
prétendus  secrets  et  pour  les  mettre  à la  portée  de  tout  le 
monde. 

Aujourd’hui  c’est  l’application,  l’assiduité,  la  persévérance 
dans  les  recherches  qui  seules  font  prospérer  l’un  plutôt  que 
l’autre. 

Les  notions  se  généralisent,  les  hommes  du  métier  se  trans- 
portent ; nous  voyons  nos  contre-maîtres,  nos  ouvriers,  attirés 
par  les  fabricants  d’Italie,  de  Russie,  de  l’Amérique  du  Nord; 
nous  en  agissons  de  même,  nous  appelons  à nous  les  bons 
ouvriers  d’Angleterre,  de  France,  d’Allemagne. 

Il  n’est  donc  pas  étonnant  que,  dans  tous  les  pays  manufactu- 
riers, un  progrès  se  soit  manifesté,  tout  en  subordonnant  la 
solution  du  problème  de  la  perfection  et  du  bon  marché  aux 
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conditions  spéciales  du  pays  même  dans  lequel  l’industrie 
s’exerce. 


Jetons  un  rapide  coup  d’œil  sur  les  produits  de  nos  concur- 
rents dans  cette  lutte  pacifique,  et  voyons  jusqu’à  quel  point 
le  progrès  s’est  manifesté  chez  eux. 

En  France , nous  constatons  un  progrès  marqué,  nous  ren- 
controns une  fabrication  conforme  à nos  goûts  ; elle  nous  est 
sympathique,  parce  qu’en  matière  de  goût  nous  suivons  la  loi 
de  nos  voisins  du  Midi. 

Depuis  1862,  la  France  a subi  l’influence  de  la  concurrence 
étrangère  ; les  traités  de  commerce  ont  ouvert  ses  portes  aux 
produits  des  autres  nations.  Dans  le  premier  moment,  elle 
s’est  vue  inondée  par  les  produits  du  dehors  : ses  fabricants 
s’effrayaient;  mais,  avec  une  rare  énergie,  ils  ont  secoué  les 
entraves  du  préjugé,  de  la  routine  ; ils  se  sont  mis  à travailler, 
et,  tout  en  restant  ce  qu’ils  étaient,  producteurs  d’articles  pour 
la  plupart  fins  et  bien  faits,  tout  en  conservant  à leur  marchan- 
dise le  cachet  français,  ils  ont  su  la  fabriquer  à meilleur  marché 
qu’auparavant,  l’établir  dans  des  conditions  plus  avantageuses 
que  sous  le  régime  prohibitif.  Aussi,  aujourd’hui,  ne  craignent- 
ils  plus  ce  fantôme  de  la  concurrence  étrangère  ; ils  ont  lutté 
corps  à corps  avec  elle  ; la  confiance  leur  est  revenue  avec  la 
conscience  de  leur  propre  valeur. 

Ce  progrès  dont  nous  parlons  se  manifeste  surtout  pour 
l’article  pantalons,  d’Elbeuf;  avec  des  jouteurs  aussi  sérieux 
et  aussi  intelligents  que  les  Vauquelin,  les  Demars,  les  Cosse, 
les  Flavigny,  la  France  ne  pouvait  pas  rester  en  chemin. 

En  draps  fins  proprement  dits,  nous  trouvons  le  nombre 
des  exposants  français  assez  limité.  Si  nous  exceptons  la  maison 
Bellest,  qui  présente  un  assortiment  très-complet  de  draps  fins 
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noirs  et  de  couleur,  nous  n’en  trouvons  guère  d’autres  à citer. 
Nous  croyons  cependant  qu’il  reste  du  chemin  à faire  aux  fabri- 
cants français  pour  arriver  à la  perfection  d’apprêt  des  draps 
fins  d’Allemagne. 

Par  contre,  en  draps  moyens,  il  y a beaucoup  plus  d’expo- 
sants; les  draps  forts  et  nerveux  pour  tuniques  de  collégiens, 
pour  uniformes,  etc.,  sont  bien  faits  et  ont  été  très-appréciés ; 
nous  citons  avec  satisfaction  les  noms  de  P.  Decaux  père  et 
fils,  de  Ch.  Imhaus,  Lecaillier  fils  et  Oudinet,  Lecorneur, 
Olivier  et  Cie,  d’Elbeuf.  Tous  ont  été  récompensés  par  le  jury. 

Bischwiller  également  travaille  bien  la  draperie  noire  ; ses 
satins-laine  sont  parfaits;  mais,  d’après  ce  qu’on  nous  dit,  il 
semblerait  que  la  production  suffise  à peine  à la  consommation 
de  la  France.  Aussi,  jusqu’à  présent,  ces  fabricats  s’exportent 
peu  ou  point,  et,  même  s’ils  s’exportaient,  nous  pensons  qu’ils 
soutiendraient  difficilement  la  concurrence  des  produits  simi- 
laires de  l’Autriche  et  de  la  Prusse. 

Lisieux  n’a  rien  fait  de  remarquable. 

Les  draps  militaires  français,  entre  autres  ceux  de  la  maison 
Balzan  et  Cie,  se  distinguent  par  leur  bonne  fabrication;  c’est 
nerveux  et  bien  fourni.  Nos  fabricants  belges  ne  peuvent  man- 
quer de  les  examiner  et  même  de  les  imiter  ; ils  ne  produiraient 
peut-être  plus  à aussi  bon  marché  que  maintenant,  mais  leur 
marchandise  gagnerait  eu  beauté  et  en  nerf  ; la  qualité  com- 
penserait la  différence  du  prix. 

Louviers  est  représenté  d’abord  par  M.  Danet,  avec  ses  nou- 
veautés de  bon  goût  ; d’autres  bons  fabricants  continuent  avec 
lui  les  honorables  traditions  de  la  place. 

Sedan  soutient  mieux  qu’à  Londres  son  ancienne  et  légitime 
réputation.  Nous  avons  admiré  d’abord  les  beaux  produits  des 
Montagnac  et  des  Labrosse;  leur  réputation  est  faite;  nul  ne 
leur  contestera  la  palme;  ils  ont  trouvé  chez  eux  des  imita- 
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teurs  qui,  à meilleur  prix  et  en  qualité  inférieure,  produisent 
des  velours  et  articles  à longs  poils  d’une  merveilleuse  beauté, 
de  nuances  irréprochables.  Les  Borderel  jeune  et  Cie,  les  Goll- 
nich,  Labauche  et  Cie  comptent  parmi  les  meilleurs. 

L’article  noir  de  Sedan  nous  semble  mieux  représenté  en 
1867  qu’il  ne  l’était  en  1862.  La  marchandise  fine  est  mieux 
soignée;  les  fabricants  ont  voulu  peut-être  se  relever  du 
reproche  qu’on  leur  adressait  en  1862,  à Londres,  d’avoir 
négligé  leur  fabrication.  C’est  certes  un  beau  progrès  à consta- 
ter et  nous  signalons,  comme  type  de  perfection  en  tissu  façonné 
noir,  les  marchandises  des  Robert  et  des  Frédéric  Bacot. 

A Vienne,  on  a beaucoup  travaillé  ; mais  souvent  on  est 
tombé  dans  l’excentrique.  Nous  ne  pouvons  admirer  ces  étoffes 
lamées  d’or  et  d’argent,  parsemées  de  perles  et  de  verroteries. 
Vienne  fait  bien  mieux  ses  articles  courants,  pour  la  plupart 
mélangés  de  coton  cardé  avec  la  laine. 

Vire  continue  à faire  de  très-bonnes  draperies  unies  et  des 
velours-laine  parmi  lesquels  nous  distinguons  ceux  de  M.  Le- 
normand. 

Nous  devons  une  mention  spéciale  à la  fabrication  de 
MM.  Norman  frères,  à Romorantin;  articles  courants,  fabri- 
cation variée,  draps  unis  et  articles  fantaisie,  bien  faits  et  à 
des  prix  tellement  bas  qu’il  nous  a fallu  le  témoignage  de  nos 
collègues  français  pour  nous  convaincré  de  leur  sincérité. 

Mazamet  et  Carcassonne  nous  paraissent  être  restés  station- 
naires. La  maison  Olombel,  de  Mazamet,  occupe  toujours  le 
premier  rang;  mais  elle  n’expose  guère  autre  chose  que  ce 
qu’elle  exibait  déjà  à Londres  en  1862. 

Citons  encore  la  maison  Alba  La  Source,  de  Mazamet,  qui 
nous  présente  de  très-belles  et  lourdes  étoffes  à pantalons,  à 
des  prix  tellement  avantageux  qu’ils  ont  lieu  de  nous  sur- 
prendre. 
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On  nous  montre  des  draps-feutre  pour  rouleaux  d’impres- 
sion; la  production  en  est,  nous  dit-on,  considérable;  l’article 
est  bien  fait;  il  a un  emploi  spécial,  et  c’est  plutôt  aux  fabri- 
cants d’indiennes  à en  apprécier  le  mérite. 

La  France  expose  encore  un  grand  assortiment  de  couver- 
tures de  laine;  non  des  couvertures  historiées,  comme  celles  de 
l’Angleterre  et  de  l’Autriche , mais  de  belles  et  bonnes  cou- 
vertures blanches  pour  lits,  parmi  lesquelles  les  produits 
de  E.  Guyon,  de  Paris,  des  fils  de  Pépin  Vieillard,  d’Orléans  et 
de  C.-E  Albinet,  de  Paris,  se  font  remarquer  spécialement. 

U Angleterre  ne  nous  montre  pas  précisément  ses  nouveau- 
tés; mais,  mieux  peut-être  qu’aucun  autre  pays,  elle  comprend 
l’utilité  quelle  peut  retirer  des  expositions  internationales. 
Son  sens  pratique  la  guide  toujours.  Aussi  voyons-nous  ses 
fabricants  arriver  en  masse  pour  prendre  part  à la  lutte.  Il  y 
a peu  d’abstentions. 

Son  exposition  drapière  est  sévère,  l’installation  en  est 
simple  et  de  bon  goût.  Son  contingent  est  nombreux,  les  pro- 
duits sont  bien  faits.  Ils  ont  pour  la  plupart  un  certain  carac- 
tère d’originalité  qui  partout  fait  reconnaître  l’article  anglais  ; 
ils  ne  brillent  pas  toujours  par  la  nouveauté  du  dessin,  par 
cette  harmonie  des  nuances  qui  distinguent  surtout  les  produits 
de  la  France  et  de  l’Autriche  ; mais  ils  ont  un  cachet  particu- 
lier, ils  vivent  d’une  vie  propre.  Non-seulement  ils  se  trouvent 
sur  tous  les  marchés  du  continent  et  des  colonies,  mais  ils 
luttent  souvent  avantageusement  avec  les  produits  indigènes 
du  pays  dans  lequel  ils  s’importent,  soit  par  la  bonté  et  l’ori- 
ginalité du  fabricat  fin,  soit  par  l’excessif  bon  marché  du  pro- 
duit ordinaire . 

Dans  beaucoup  de  pays,  on  a cherché  à imiter  l’article 
anglais;  peu  y ont  réussi.  Selon  nous,  la  perfection  à laquelle 
arrive  le  fabricant  anglais  provient  surtout  de  ce  qu’il  est  spé- 
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cialiste  ; il  travaille  toujours  le  même  article  qu’il  a choisi  ; il  ne 
varie  donc  pas  souvent  le  genre  de  sa  production  ; mais  il  s’at- 
tache avec  persévérance  à améliorer  celui  dont  il  a fait  choix  ; 
il  y a confiance  et  cherche  à en  tirer  le  meilleur  parti  possible. 

Aussi  les  spécialités  se  dessinent,  les  réputations  s’étaBlis- 
sent  ; nul  ne  prétendra  trouver  l’étoffe  à pantalon  là  où  le  drap 
fin  se  fabrique  ; personne  ne  cherchera  l’article  fin  à Batley, 
ou  la  chaîne-coton  et  la  laine  artificielle  dans  le  West  of 
England. 

Trois  grands  districts  de  fabrication  existent  en  Angleterre 
pour  la  laine  cardée.  Le  West  of  England  d’abord;  il  est 
représenté  par  les  beaux  draps  des  Marling  et  C°,  des  Mar- 
ling-Léonard  et  C°,  des  Strachan  et  C°  et  d’autres.  Nous  en 
admirons  la  laine  fine , le  tissu  serré  ; mais  l’apprêt , si  même 
il  est  parfait  sous  beaucoup  de  rapports,  nous  semble  dur;  il 
n’a  pas  varié  depuis  de  longues  années.  Le  consommateur 
anglais  l’exige  ainsi,  nous  dit-on;  nous  nous  inclinons;  mais 
pour  nous,  qui  sommes  habitués  aux  apprêts  moelleux  et  sou- 
ples, nous  préférons  les  meltons  fins  aux  apprêts  mats,  exposés 
par  les  mêmes  maisons,  à leur  draperie,  toute  fine  et  belle 
qu’elle  soit. 

Les  beaux  draps  écarlates  et  bleus  exposés  par 
MM.  R. -S.  Davies  and  son  méritent  une  mention  particulière. 

Après  le  West  of  England  vient  le  Sud  de  l’Ecosse,  Galas- 
hiels  et  Hawick,  avec  sa  fabrication  originale  que  tant  de  pays 
cherchent  à imiter.  Ce  sont  des  articles  faits  pour  la  plupart 
de  fort  bonnes  matières,  et  quelquefois  d’une  hardiesse  de 
nuances  qui  surprend  d’abord  et  finit  ensuite  par  plaire  et 
concilier  tous  les  suffrages.  Nous  trouvons  à citer  les  fabri- 
cats  de  J.  et  H.  Brown  et  C°,  Laing  et  Irwine,  Hall  et 
Frater,  R.  et  A.  Sanderson  et  C°,  Andrew  Byers  and  son,  et 
Georges  Harrison  et  C°. 
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Vient  enfin  le  Yorksliire,  ce  rival  redoutable  de  notre  fabri- 
cation belge  : Huddersfield  et  Leeds  d’abord,  puis  Batley  avec 
ses  draps  et  étoffes  de  tous  genres  en  chaîne-coton.  Le  bon 
marché  de  ces  derniers  produits  est  quelquefois  fabuleux. 
Daûs  notre  rapport  de  1862,  nous  engagions  nos  fabricants 
belges  à entreprendre  aussi  cet  article,  dont  l’exportation  est 
énorme;  notre  invitation  n’a  pas  été  entendue,  peut-être  parce 
que  les  chaînes-coton  reviennent  encore  trop  cher  à nos  fabri- 
cants. 

L’Irlande  qui,  à Londres,  exposait  pour  la  première  fois 
ses  draperies  et  qui,  alors,  était  loin  de  briller  par  ses  produits, 
a fait  beaucoup  de  progrès.  L’assortiment  d’étoffes  de  laine 
cardée,  tweeds,  etc.,  exposé  par  la  maison  Martin  Mahony 
et  frères , de  Cork , mérite  une  mention  spéciale  ; le  jury  lui  a 
décerné  la  médaille  de  bronze. 

Nous  avons  vu  de  belles  flanelles  exposées  par  les  exécuteurs 
testamentaires  de  feu  George  Lawton,  par  la  Cambrian  flanell 
Company , et  admiré  surtout  la  finesse  de  tissu  des  flanelles 
chaîne-soie;  on  nous  en  a dit  beaucoup  de  bien  pour  l’usage. 

Quelques  maisons  exposent  des  couvre-pieds  pour  voyageurs, 
des  tissus  imitant  les  peaux,  les  astrakans,  etc.,  etc.;  nous 
citerons  comme  excellant  dans  ce  genre  de  tissus  fantaisie  la 
maison  H.  Geissler,  de  Kirkburton. 

Un  magnifique  produit  de  l’industrie  anglaise,  le  drap-feutre 
pour  pianos,  de  M.  Naish,  a attiré  l’attention  particulière  du 
jury  et  obtenu  une  médaille  de  première  classe  (argent). 

Les  colonies  anglaises  sont  représentées  par  : 

Le  Canada , qui  nous  envoie  28  exposants;  il  y a beaucoup 
de  produits  ordinaires,  des  flanelles,  des  couvertures  de  laine, 
bas  et  chaussettes,  etc.,  etc.  Une  médaille  de  bronze  a été 
accordée  à la  Chambre  de  commerce  du  Bas-Canada. 

Malte  expose  quelques  laines  cardées. 
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La  Nouvelle-Écosse , quelques  draps  très-ordinaires. 

Le  Cap  de  Bonne- Espérance , l 'île  Maurice , Port-Nataly 
Queensland  et  Victoria , rien  qui  touche  à l’industrie  de  la  laine 
cardée. 

Dans  X Allemagne  du  Nord , l’industrie  de  la  laine  cardée 
est  vivace  et  les  progrès  faits  depuis  1862  sont  sérieux.  Elle 
se  présente  sous  une  grande  variété  de  formes  à l’Exposition 
de  Paris.  Mais  la  Confédération  est  grande;  deux  pays  émi- 
nemment producteurs,  la  Prusse  et  la  Saxe,  en  font  partie,  et 
le  contingent  qu’ils  nous  fournissent,  quoique  très-remarquable 
déjà,  aurait  pu  être,  nous  semble-t-il,  bien  plus  grand  encore. 
Il  y a eu  beaucoup  d’abstentions  ; bien  des  noms,  et  des  meil- 
leurs, manquent  à l’appel.  Nous  apercevons  plus  d’un  casier 
qui  porte  le  nom  de  l’exposant,  mais  qui  est  veuf  de  ses  pro- 
duits. 

Néanmoins,  l’exposition  de  l’Allemagne  du  Nord  est  déjà 
assez  riche,  assez  variée,  pour  nous  donner  une  fidèle  image 
de  l’industrie  florissante  de  cette  partie  de  notre  continent 
européen,  et  surtout  pour  nous  en  laisser  le  meilleur  sou- 
venir. 

De  même  qu’en  Angleterre,  plusieurs  grands  districts  de 
fabrication  se  dessinent  bien  nettement;  chacun  d’eux  a sa 
spécialité  et  il  convient  de  les  examiner  séparément. 

Nous  avons  d’abord  le  district  des  provinces  rhénanes  et 
du  duché  de  Berg  ; le  nombre  de  ses  représentants  à Paris 
est  encore  plus  restreint  qu’il  ne  l’était  à Londres,  en  1862. 

Les  beaux  draps  fins  à apprêt  mat  des  maisons  Léopold 
Schoeller  et  fils  et  J. -P.  Schœller,  à Düren  ; les  draps  et  casi- 
mirs  extra-fins  à apprêt  lustré  pour  le  marché  de  New-York 
et  des  colonies,  de  la  maison  des  fils  de  J. -A.  BischofF,  d’Aix- 
la-Chapelle  ; les  draps  unis  et  croisés  de  l’ancienne  maison 
Ch.  Bockhacker,  de  Huckeswagen,  les  draps  couleurs  de 
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Feulgen  frères,  de  Werden,  n’ont  pas  besoin  d’éloges  ; ils  sou- 
tiennent dignement  la  renommée  de  cette  grande  et  riche  fabri- 
cation qui,  depuis  des  siècles,  fleurit  dans  les  provinces  rhé- 
nanes et  dans  le  duché  de  Berg,  mais  dont  on  est  surpris  de 
voir  si  peu  de  spécimens.  Il  faut  presque  admettre  que  les  fabri- 
cants de  ces  contrées  ont  trop  le  sentiment  de  leur  supériorité 
et  de  leur  réputation  incontestée  pour  daigner  venir  l’affirmer 
davantage  encore,  en  prenant  part  aux  grands  concours  dans 
les  expositions  internationales.  En  vain  nous  cherchons  les 
produits  des  Hilgers,  des  Wulfing,  des  Schurmann  et  Schrœ- 
der  de  Lennep,  des  Forstmann  et  Huffmann,  de  Werden,  des 
Scheidt  de  Kettwig,  des  Wagener,  des  Nelessen,  des  Kessel- 
kaul  et  d’autres  encore,  d’Aix-la-Chapelle;  cependant,  leur 
place  y était,  si  tant  est  que  noblesse  oblige. 

La  draperie  noire  en  qualité  mi-fine  et  moyenne  trouve  un 
parfait  représentant  dans  la  maison  A.  Kayser.  Pour  les  mar- 
chandises ordinaires,  nous  citerons  avec  éloge  la  maison 
N.  Marx  et  fils,  qui  expose  ses  moscowas,  tricots,  etc.,  etc., 
à bas  prix,  et  qui  fait  une  rude  concurrence  à nos  fabricats 
similaires  belges.  Nous  remarquons  encore  les  draps  noirs, 
bien  faits,  de  la  maison  Hendrickx,  d’Eupen. 

Les  étoffes  à pantalons  de  Joh.-W.  Jansen  brillent  par  la 
finesse  de  la  matière  employée  et  par  la  fraîcheur  des  cou- 
leurs. 

Les  produits  de  la  maison  Hermann  Stercken,  également 
fabrication  d’étoffes  à pantalons  fines,  et  les  paletots  ratinés 
et  étoffes  à pantalons  de  M.  Meyer  et  Ce,  nous  montrent  les 
progrès  que  l’on  sait  faire  à Aix-la-Chapelle  dans  la  fabrica- 
tion de  la  nouveauté. 

Nous  devons  une  mention  toute  spéciale  aux  « spanish 
stripes  » de  la  maison  J. -F.  Mayer,  d’Eupen.  Si  déjà  à 
Londres,  en  1862,  ils  ont  pu  éclipser  les  produits  similaires 
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que  leurs  concurrents  anglais  et  saxons  font  pour  le  marché 
de  la  Chine,  ils  sont  sans  rivaux  à l’Exposition  de  Paris.  La 
vivacité  et  la  pureté  de  la  couleur,  la  parfaite  fabrication  de  ces 
draps,  leur  bonne  qualité,  ont  réuni  les  suffrages  unanimes 
du  jury  ; une  médaille  de  première  classe  (argent)  leur  a été 
décernée.  Nous  appelons  l’attention  particulière  de  nos  fabri- 
cants belges  sur  cet  article,  surtout  dans  ce  moment  où  les 
marchés  de  l’extrême  Orient,  de  la  Chine  et  du  Japon  s’ou- 
vrent enfin  au  commerce  européen  et  promettent  de  devenir 
d’immenses  débouchés  pour  l’industrie  de  la  laine  cardée. 

Nous  parlerons  plus  loin  des  filatures  de  la  maison  Gotfried- 
Pastor,  d’Aix-la-Chapelle,  et  des  laines  artificielles  de  la  mai- 
son Schüll  frères,  de  Düren. 

Le  second  district  de  la  fabrication  drapière  de  la  Prusse, 
c’est  la  Silésie  et  la  Basse-Lusace.  Nous  n’y  rencontrons  plus 
autant  de  maisons  colossales  et  d’ancienne  date  que  dans  les 
provinces  rhénanes  et  dans  le  duché  de  Berg  ; par  contre,  nous 
y trouvons  une  vie  plus  grande  et  un  progrès  bien  caractérisé, 
si  nous  devons  en  juger  par  le  nombre  des  exposants.  A côté 
de  maisons  très-respectables  sous  le  rapport  de  l’importance 
de  leurs  établissements  et  des  capitaux  engagés,  il  y a une 
masse  de.  petits  fabricants  qui  luttent  avantageusement  avec 
elles  en  ce  qui  concerne  le  bon  marché. 

Le  genre  de  fabrication  que  nous  examinons  en  ce  moment 
se  rapproche  beaucoup  de  celui  de  la  Belgique.  Il  y a peu  de 
produits  extra-fins,  par  contre  beaucoup  de  fabricats  de  finesse 
moyenne  et  d’ordinaires  ; ce  sont  surtout  les  articles  de  grande 
consommation.  Il  y a là  un  peuple  intelligent  qui  exporte  beau- 
coup et  qui  travaille  pour  tous  les  marchés  ; il  a su  se  prêter 
à toutes  les  exigences  des  acheteurs  et  c’est  ce  qui  explique 
la  grande  variété  des  produits. 

Les  draps  de  couleur  pour  le  Levant,  pour  la  Chine  et  le 
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Japon,  les  draps  noirs  à apprêt  lustré  pour  le  marché  de  New- 
York,  mat  et  mi-mat  pour  la  consommation  de  l’Allemagne  et 
de  la  Hollande;  les  étoffes  à pantalons  de  tous  genres  qui, 
dans  la  marchandise  de  la  ville  de  Spremberg,  atteignent  les 
dernières  limites  du  bon  marché,  les  satins,  les  tricots,  les 
moscowas,  les  ratinés,  les  velours,  tout  s’y  rencontre. 

Nous  ferons  remarquer  à nos  producteurs,  d’abord  la  fabri- 
cation des  draps  unis,  parmi  lesquels  nous  citerons  comme 
beaux  types  la  marchandise  de  la  maison  F. -S.  Foerster,  de 
Grünberg  ; ils  doivent  la  rencontrer  souvent  sur  le  marché 
belge;  celle  de  la  maison  Ernest  Geissler,  de  Gærlitz, 
de  Gebhardt  et  Wirth,  de  Sorau,  et  de  bien  d’autres. 

Nous  leur  montrerons  ensuite  les  étoffes  à paletots  de  Tan- 
nebaum-Pariser  et  Cie,  de  Luckenwalde,  les  ratinés  et  tricots 
de  Lommel  et  Nacke,  de  Jauer,  de  J. -G.  Kittel  et  fils,  de 
Cottbus,  les  étoffes  à pantalons  de  Cottbus,  Peitz,  Forst,  Lan- 
gensalza,  Guben,  etc.,  etc.  Ils  verront  qu’ils  trouveront  bientôt 
de  sérieux  concurrents  sur  les  marchés  étrangers,  surtout 
depuis  que  ces  concurrents  ont  appris  à employer  avantageuse- 
ment les  laines  des  colonies  et  à imiter  les  fabricats  verviétois. 
Nous  citerons  encore  les  draps  pour  le  Levant  exposés  par 
MM.  Gevers  et  Schmidt,  et  par  MM.  Muller  et  Cie,  de  Goer- 
litz,  la  bonne  draperie  de  l’ancienne  maison  Sam1  Berg, 
Ruffer  et  fils,  de  Liegnitz,  et  les  étoffes-velours  en  qualité 
ordinaire,  mais  fort  bien  faites,  de  G. -H.  Blume,  d’Osterode. 

Les  exposants  de  la  ville  de  Spremberg  ont  obtenu  une 
médaille  d’argent  collective  pour  le  bon  marché  de  leurs  pro- 
duits. 

Le  troisième  district  à nommer  pour  la  fabrication  de  Ja 
laine  cardée  est  la  Saxe  ; elle  est  la  proche  voisine  de  la 
Silésie  et  de  la  Basse-Lusace  ; aussi  les  produits  se  res- 
semblent et  se  confondent-ils.  Nous  avons  d’excellents  draps 


— 243  — 


exposés  par  la  maison  Zschille  frères,  de  Grossenhayn,  par 
F.-G.  Hermann  et  fils  et  par  Ch. -G.  Grossmann,  de  Bis- 
choffswerda. 

La  maison  F. -G.  Lehmann,  de  Boehringen,  nous  soumet 
des  spanish  stripes  qui  prouvent  la  variété  et  le  bon  marché 
de  l’industrie  saxonne,  mais  qui  sont  loin  de  valoir  les  pro- 
duits similaires  des  fabriques  d’Eupen. 

A Hainichen  également,  la  fabrication  s’occupe  beaucoup  des 
articles  spéciaux  pour  les  marchés  du  Levant  et  de  4a  Chine  ; 
les  producteurs  ont  fait  une  exposition  collective  qui  mérite 
l’attention  du  visiteur. 

La  fabrication  des  draps  ordinaires  de  Leisnig  ne  nous 
semble  pas  faire  de  grands  progrès;  nous  l’avons  retrouvée 
comme  nous  l’avons  connue  depuis  une  trentaine  d’années , 
visant  au  bon  marché  sans  se  soucier  beaucoup  d’apporter  de 
grandes  améliorations  dans  l’exécution. 

A Kirchberg,  on  fabrique  peut-être  un  peu  mieux,  sans 
toutefois  sortir  de  la  routine. 

La  Saxe  nous  présente  encore  quelques  filatures  de  laine 
cardée  ; nous  en  parlerons  quand  nous  traiterons  ce  genre  de 
produits  exposés  par  la  Belgique. 

En  Autriche , nous  regrettons  de  remarquer  également  beau- 
coup d’abstentions  de  la  part  des  industriels  ; d’après  ce  que 
l’on  dit,  tous  n’ont  pas  pu  se  mettre  d’accord,  avec  leur  Com- 
mission locale  d’installation,  sur  le  choix  de  leurs  mandataires 
officiels,  à Paris. 

L’exposition  de  l’Autriche  est  coquette,  disons  plutôt  quelle 
est  belle  et  quelle  renferme  beaucoup  de  produits  d’une  valeur 
remarquable  et  justement  appréciés.  La  fraîcheur  des  cou- 
leurs, la  finesse  de  la  laine  employée,  la  perfection  des  tissus, 
frappent  l’œil  et  préviennent  tout  de  suite  le  jugement  en  sa 
faveur. 


— 244  — 


Il  y a certes  beaucoup  de  produits  d’un  mérite  incontestable, 
et  comme  exécution  et  comme  valeur  mercantile  ; mais  aussi 
remarque-t-on  que  l’Autriche  a gardé  le  système  qu’elle  avait 
suivi  lors  de  l’Exposition  de  Londres  : elle  ne  veut  jamais  se 
montrer  en  négligé;  elle  a fabriqué  beaucoup  en  vue  de 
l’Exposition,  et  nous  doutons  fort  que  l’on  puisse  obtenir  cou- 
ramment, et  aux  prix  affichés,  dés  marchandises  aussi  par- 
faites, aussi  soigneusement  travaillées,  aussi  fines  de  laine 
surtout,  que  celles  du  compartiment  autrichien. 

En  draperie  unie,  nous  citons  en  premier  lieu  les  draps  mili- 
taires de  distinction  de  la  maison  Moro  frères,  de  Klagenfurt  ; 
c’est  l’idéal  du  genre;  ensuite  les  beaux  satins  des  Auspitz- 
Enkel,  de  Brunn.  Nous  ne  prétendons  pas  que  ces  deux  mai- 
sons aient  réalisé  de  grands  progrès  dans  leur  fabrication 
depuis  l’Exposition  de  Londres,  où  elles  brillaient  déjà  de  tout 
leur  éclat  ; elles  sont  demeurées  ce  quelles  étaient  alors  ; elles 
se  sont  bien  maintenues  à leur  hauteur;  c’est  tout  ce  que  l’on 
pouvait  désirer. 

Nous  avons,  en  outre,  en  fait  de  draperie  unie,  des  fabricats 
fort  distingués  exposés  par  les  deux  maisons  Schmidt  et  par 
la  maison  Trenkler,  de  Reichenberg;  ces  marchandises,  qui 
sont  justement  estimées  pour  le  bon  choix  de  la  matière,  pour 
leur  bel  apprêt  et  pour  la  modicité  de  leur  prix,  ont  pu  s’in- 
troduire dans  tous  les  marchés;  la  Belgique  comme  la  France, 
l’Angleterre  comme  l’Amérique  du  Nord,  les  consomment  en 
grandes  quantités,  malgré  les  droits  plus  ou  moins  protec- 
teurs, malgré  la  concurrence  indigène  qu’ils  rencontrent. 

Nous  n’en  dirons  pas  autant  des  étoffes  à pantalons  ; à l’Ex- 
position, elles  sont  d’une  fraîcheur  de  couleur,  d’une  exécu- 
tion de  tissu  vraiment  admirables;  mais  nous  ne  pouvons 
nous  empêcher  de  croire  qu’elles  sont,  pour  la  plupart, 
faites  en  vue  du  concours.  Nous  pensons  être  dans  le  vrai 
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en  disant  que  l’on  ne  pourrait  pas  fournir  au  commerce  une 
marchandise  aussi  parfaite,  aux  prix  affichés.  Ce  sont  de  beaux 
types  de  fabrication  que  les  produits  des  Bum,  des  Strackosch, 
des  Bauer,  des  Herschmann,  des  Redlich  et  d’autres;  ils  con- 
tribuent notablement  à faire  admirer  l’exposition  autrichienne  ; 
mais  nous  ne  croyons  pas  qu’ils  aient  pu  convaincre  beaucoup 
de  négociants. 

Une  exposition  bien  plus  sérieuse  est  celle  de  la  maison 
Schoeller  frères,  qui  fournit  de  très-belles  étoffes  à pale- 
tots, etc.,  etc.  L’exposition  des  frères  Popper  s’y  joint  digne- 
ment, mais  n’a  cependant  pas  le  même  mérite. 

La  fabrication  de  la  Silésie  (Troppau,  Jâgerndorff),  quoi- 
qu’elle ait  donné  signe  de  vie  en  se  présentant  à l’Exposition, 
ne  nous  semble  pas  faire  de  grands  progrès,  et  l’échantillon 
de  la  fabrication  hongroise,  que  nous  apporte  la  manufacture 
de  draps  et  étoffes  de  laine  de  Gacs,  n’est  pas  fait  pour  mériter 
de  grands  éloges. 

Mentionnons  encore  l’exposition  de  couyertures  de  laine  de 
M.  J.  Ginsky,  de  Maffersdorff;  elle  a obtenu,  comme  à 
Londres,  en  1862,  un  premier  prix;  elle  était  seule  dans  son 
genre;  la  marchandise  est  bien  faite,  élégante;  mais  nous 
n’avons  pas  pu  constater  de  progrès  depuis  1862. 

Nous  regrettons  l’absence  d’une  bonne  exposition  de  fils 
de  laine  cardée  dans  le  compartiment  autrichien;  on  nous 
parle  tant  des  vastes  établissements  de  filatures  de  l’Autriche, 
que  nous  aurions  vivement  désiré  de  voir  leurs  produits  pour 
les  comparer  avec  ceux  des  autres  nations  ; nous  ne  croyons 
pas,  cependant,  que  ces  produits  puissent  lutter  avec  nos  filés 
belges  à l’exportation. 

L’industrie  de  la  laine  est  faiblement  représentée  dans  le 
grand-duché  de  Hesse , et  nullement  dans  le  grand-duché  de 
Bade;  par  contre,  nous  rencontrons  en  Wurtemberg  d’assez 
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bons  produits  ; les  flanelles  et  couvertures  de  laine  des  frères 
Zœpperitz,  de  Heidesheim,  et  un  drap  de  qualité  moyenne, 
nerveux  et  fort  bien  fait  de  J. -G.  Finckh,  à Reutlingen,  ont 
été  très-appréciés,  ce  dernier  surtout. 

En  Bavière  nous  n’avons  pas  constaté  de  grands  progrès 
dans  la  fabrication  de  la  laine  cardée  ; il  y avait  sept  expo- 
sants, dont  un  seul  a obtenu  une  mention  honorable. 

Parlerons-nous  de  la  Suisse ? Son  exposition  en  tissus  de 
laine  cardée  était  si  insignifiante,  ses  produits  étaient  si 
primitifs,  qu’il  ne  peut  être  question  de  constater  un  progrès. 
Elle  excelle  d’ailleurs  en  tant  d’autres  articles,  quelle  peut  se 
passer  d’une  mention  spéciale  pour  la  30e  classe. 

La  Hollande  est  représentée  par  un  plus  grand  nombre 
d’exposants  qu’elle  ne  l’était  en  1862,  à Londres;  elle  est 
restée  fidèle  à son  genre  de  fabrication. 

De  magnifiques  couvertures  de  laine  de  J.  Scheltema  et 
fils  et  de  Jan  Zurdeeg  et  fils,  à Leyde,  attirent  les  regards  de 
tout  le  monde.  Les  beaux  et  fins  moscowas  de  la  maison 
J. -J.  Ivrantz  et  fils,  également  de  Leyde,  obtiennent  l’appro- 
bation des  connaisseurs  ; c’est  bien  fait,  mais  nous  en  ignorons 
le  prix. 

Les  fabricants  de  Tilbourg  s’étaient  entendus  pour  une  expo- 
sition collective  de  leurs  produits.  Leurs  dufiels  bleus  sont 
bien  ; ils  sont  faits  de  bonnes  et  franches  matières  ; on  n’y  a 
épargné  ni  la  laine  ni  l’indigo  ; c’est  une  marchandise  solide  et 
consciencieuse;  elle  est  telle  que  nous  l’avons  vue  à Londres, 
en  1862;  de  progrès,  il  y en  a peu  ou  point  à signaler. 

Les  draps  légers,  exposés  par  les  fabricants  néerlandais, 
laissent  toujours  beaucoup  à désirer,  et  nous  nions  le  progrès  ; 
c’est  plutôt  un  article  pour  l’exportation  vers  les  colonies  ; la 
perfection  de  l’apprêt  et  du  travail  n’est  pas  de  rigueur,  à ce 
qu’il  paraît;  le  prix  fait  tout. 
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La  maison  Posthumus  et  Cie,  de  Maestricht,  expose  ses 
feutres  pour  fabriques  de  papier  ; nous  les  avons  déjà  vus  à 
Londres,  en  1862. 

Le  Grand-Duché  de  Luxembourg  na  pas  d’exposant  pour 
l’industrie  de  la  laine  cardée. 

U Italie  a peu  exposé  en  fait  de  draperie  ; cependant  on 
nous  dit  que  sa  fabrication  est  en  progrès  notable  et  que  le 
nombre  des  établissements  industriels  qui  travaillent  la  laine 
cardée  augmente  considérablement.  Nos  constructeurs  de 
machines,  nos  fabricants  de  cardes,  regardent  l’Italie  comme 
un  de  leurs  meilleurs  débouchés  ; nos  marchands  de  laine  éga- 
lement y voient  augmenter  leur  clientèle.  Nous  devions  donc 
nous  attendre  à un  concours  bien  plus  important  de  la  part 
des  manufacturiers  italiens. 

Il  est  vrai,  ils  nous  ont  envoyé  leur  perle,  la  maison  Fran- 
cesco Rossi,  de  Schio,  qui  ne  recule  devant  aucun  obstacle, 
marche  constamment  en  avant  et  produit  d’excellents  fabri- 
cats.  Si  tous  ses  confrères  ont  marché  comme  elle,  l’Italie 
pourra  bientôt  suffire  à sa  consommation;  le  progrès  que 
cette  maison  a fait  depuis  l’Exposition  de  Londres,  en  1862, 
est,  en  effet,  très-grand. 

La  maison  Sella  frères,  de  Biella,  nous  semble  également 
en  progrès  ; mais  si  c’est  elle  qui  doit  nous  donner  la  moyenne 
du  savoir-faire  des  fabricants  italiens,  nous  pouvons  tranquil- 
liser nos  fabricants  belges  ; le  débouché  italien  ne  leur  sera 
pas  fermé  de  si  tôt,  malgré  les  droits  qui  frappent  la  mar- 
chandise à l’entrée  du  royaume,  malgré  l’agio  sur  l’or. 

Les  autres  fabricants  italiens,  en  fait  de  produits  de  laine 
cardée,  n’offrent  rien  qui  mérite  une  mention  spéciale,  et  nous 
répétons  que  nous  regrettons  l’abstention  d’une  masse  de  mai- 
sons dont  la  réputation  est  établie  en  Italie;  elles  auraient 
pu  mieux  nous  instruire  sur  la  situation  de  l’industrie  du 
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pays  et  servir  en  même  temps  de  guide  à nos  fabricants  belges, 
pour  leur  montrer  ce  que  le  marché  italien  réclame. 

Dans  les  États-Pontificaux , l’industrie  de  la  laine  est 
absente. 

Le  Portugal,  dont  la  fabrication  drapière  semblait  encore 
dans  l’enfance  à l’Exposition  de  Londres,  a fait  des  progrès 
réels  et  d’autant  plus  saisissables,  que  la  distance  qui  la  sépa- 
rait, en  1862,  de  ses  concurrentes,  était  énorme.  Garcia 
Ribeiro  et  Cie  exposent  des  draps  bleus  en  laine  très-bien 
faits;  Campo  Mello  et  Irmâos,  des  draps  et  étoffes  qui  promet- 
tent beaucoup  pour  l’avenir. 

En  Espagne , la  fabrication  est  déjà  plus  ancienne  ; il  y a là 
de  beaux  produits;  mais,  en  comparant  avec  1862,  nous  ne 
trouvons  guère  de  progrès  à signaler  dans  cette  industrie. 

L’Espagne  a su  se  maintenir  à sa  hauteur  ; nous  avons  vu 
des  articles  laine  et  soie  de  Juan  Gorina  et  Nijos,  de  Santos 
y Amat,  parfaitement  bien  faits. 

La  maison  Antonio  Gali  et  Cie,  de  Tarasa,  continue  sa 
bonne  fabrication  d’autrefois;  mais  nous  devons  dire  que  si, 
de  1855  à 1862,  l’Espagne  a fait  des  progrès  considérables, 
de  1862  à 1867  elle  a marché  à fort  petits  pas  ; on  peut 
affirmer  néanmoins  qu’elle  continue  à développer  cette  branche 
de  travail. 

Le  Danemark  n’est  pas  un  pays  de  fabrique  ; le  ministère 
de  la  guerre  expose  des  draps  de  troupe,  qui  incontestable- 
ment sont  bons,  si  l’on  tient  compte  de  la  matière  que  l’on  y a 
employée  : ils  atteindront  parfaitement  leur  but,  si  le  mérite 
doit  être  cherché  seulement  dans  la  durée  du  service  qu’ils  pro- 
mettent ; mais  c’est  rude  et  peu  flatteur  à l’œil  et  au  toucher. 
Le  jury  a reconnu  ce  qu’il  y avait  de  louable  dans  ces  draps,  et 
tout  nous  fait  présager  qu’à  une  prochaine  exposition  la  forme 
se  trouvera  réunie  au  fond.  La  médaille  d’argent,  accordée  à 
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cette  fabrication,  doit  être  considérée  plutôt  comme  un  prix 
d’encouragement  que  comme  une  récompense  de  perfection. 

En  Suède,  l’industrie  de  la  laine  cardée  est  déjà  plus  accli- 
matée; elle  est  même  assez  avancée.  Il  y a de  beaux  draps  et 
de  bonnes  étoffes  à pantalons,  et  quoique  le  contingent  exposé 
soit  restreint,  il  n’en  a pas  été  moins  apprécié. 

Parmi  les  articles  fantaisie,  nous  remarquons  une  très-belle 
étoffe,  imitation  pelisse,  qui  a bien  son  mérite. 

La  plupart  des  exposants  de  la  Suède  sont  des  sociétés  en 
commandite  ; c’est  l’association  des  capitaux  qui  exploite  la 
fabrication  drapière  dans  ce  pays. 

La  Norwége  n’expose  rien  dans  la  classe  30. 

La  Russie,  depuis  1862,  a beaucoup  fait  pour  son  industrie  ; 
le  progrès  est  bien  accentué;  aussi  est-elle  comptée  dès 
maintenant  parmi  les  grands  pays  de  fabrication  drapière,  et 
une  médaille  d’or,  accordée  à l’ensemble  de  son  exposition  de 
tissus  de  laine  cardée,  a confirmé  cette  prise  de  position. 

Le  marché  intérieur  de  la  Russie  est  vaste;  celui  de 
l’Asie,  sa  voisine,  lui  est  ouvert.  Ses  établissements  manufac- 
turiers, vastes  en  proportion,  peuvent  produire  beaucoup  et 
désirent  naturellement  profiter  des  marchés  qu’ils  ont  à leur 
disposition.  Eh  bien , la  meilleure  affirmation  que  la  Russie 
puisse  donner  de  la  force  quelle  se  sent,  c’est  qu’elle  parle 
déjà  maintenant  de  réduire  les  droits  qui  frappent  les  drape- 
ries étrangères  à leur  entrée  dans  l’empire. 

Nous  rencontrons,  parmi  les  exposants  russes,  plusieurs  de 
nos  anciennes  connaissances  de  Londres,  et  chez  tous,  sans 
exception,  nous  saluons  le  progrès. 

Nous  avons  vu  d’excellents  draps  et  satins  noirs,  et  nous 
citerons  en  première  ligne  la  maison  Adolph  Fiedler,  puis  les 
produits  des  Stieglitz,  des  Thilo,  des  Unger- Sternberg. 

Nous  devons  aussi  une  mention  particulière  à la  puissante 
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maison  Wohrmann,  qui  à une  très-bonne  exposition  de  dra- 
perie noire  joint  une  parfaite  série  d’étoffes  à paletots  en 
noir  et  en  bleu  indigo,  et  de  bonnes  étoffes  à pantalons.  Ces 
dernières  sont  plus  spécialement  représentées  par  les  pro- 
duits de  C.-A.  Moes  et  Cie,  àChorozce  et  à Piliza,  de  lafabrique 
de  Quellenstein,  des  héritiers  d’Adolphe  Buchholz,  à Suprasl, 
et  d’Ernest  Holm  et  Cie,  à Riga. 

La  fabrication  de  la  maison  Babkine  frères  et  Cie,  de 
Moscou,  est  en  progrès  notable  depuis  1862.  Elle  expose  une 
série  de  draps  pour  la  consommation  de  la  Chine;  son  chiffre 
d’affaires  est  colossal,  sa  production  est  énorme  et  prouve  com- 
bien ses  fabricats  conviennent  pour  le  marché  auquel  ils  sont 
destinés.  Aussi  une  médaille  de  première  classe  (argent) 
a-t-elle  été  accordée  à cette  intelligente  maison. 

Nous  rencontrons  de  nouveau  à Paris  les  étoffes  et  couver- 
tures faites  de  poils  de  chameau  ; nous  ne  sommes  pas  encore 
parvenus  à les  admirer;  cela  peut  parfaitement  convenir  à 
l’usage  pour  lequel  on  les  fabrique,  et  certes,  par  cela  même, 
justifier  la  mention  honorable  que  le  jury  leur  a décernée  ; mais 
cela  n’est  pas  beau,  à notre  sens,  et  ne  révèle  aucun  progrès. 

La  Turquie  vient,  comme  à Londres,  avec  une  très-longue 
liste  d’exposants  pour  la  30e  classe;  le  catalogue  contient 
100  noms. 

Ce  sont  des  étoffes  bizarres,  ayant  leur  cachet  particulier, 
que  la  Turquie  expose  ; mais,  en  fait  de  draperie,  nous  ne  trou- 
vons rien  qui  puisse  fixer  pour  un  moment  l’attention  du  visi- 
teur. Le  jury  a accordé  une  médaille  de  bronze  à la  fabrique 
impériale  de  draps  d’Ismit. 

Il  n’y  a pas  de  changement  à constater  depuis  1862,  et, 
comme  alors,  nous  rendrons  à la  Turquie  le  service  de  parler 
le  moins  possible  de  ses  draperies. 

L 'Égypte  expose  quelques  tapis.  La  régence  de  Tunis , quel- 


— 251  — 


ques  draps  de  couleur.  U Algérie  et  la  Grèce , des  laines  brutes. 
La  Chine , la  principauté  de  Liou-Kiou  (Japon),  le  royaume 
Havaien , le  royaume  de  Siam , rien  dans  la  classe  30.  L’empire 
du  Brésil , un  peu  de  laines  cardées  ; les  républiques  de  Y Amé- 
rique centrale  et  méridionale , quelques  feutres,  couvertures 
et  jponchos  qui,  tout  au  plus,  peuvent  servir  à donner  une 
faible  idée  des  besoins  de  ces  pays  et  une  bien  petite  de  l’état 
dans  lequel  se  trouve  l’industrie  de  la  laine  cardée  dans  ces 
parages. 

U Amérique  du  Nord  fait  de  gigantesques  efforts  pour 
compter  parmi  les  pays  manufacturiers.  Depuis  l’Exposition  de 
Londres,  en  1862,  où  elle  était  faiblement  représentée,  elle  a 
fait  des  progrès  remarquables  ; nul  ne  pourrait  les  contester  ; 
mais  ces  progrès,  au  moyen  de  quels  sacrifices  les  réalise- 
t-elle?  D’abord,  en  faisant  payer  à sa  population  entière,  sous 
l’empire  d’un  tarif  de  douane  exagéré,  une  redevance  au  béné- 
fice de  quelques  fabricants  isolés  ou  plutôt  au  profit  de  quel- 
ques compagnies  puissantes;  car,  en  Amérique,  la  fabrication 
drapière  est  rarement  le  gagne-pain  d’un  individu  seul.  En 
Europe,  c’est,  à quelques  rares  exceptions  près,  une  entreprise 
individuelle;  en  Amérique,  les  établissements  qui  travaillent 
la  laine  doivent  généralement  leur  existence  à l’aggloméra- 
tion des  capitaux.  Il  y a,  à proprement  parler,  peu  de  fabri- 
cants américains  ; l’industrie  du  tissu  n’est  pas  dans  les  moeurs 
du  Yankee ; il  est  plutôt  traficant,  armateur,  planteur,  agri- 
culteur, mécanicien;  l’esprit  d’entreprise,  il  le  possède  au  plus 
haut  degré  ; mais  les  soins  minutieux,  les  détails  à donner  à 
la  production  des  tissus  drapiers,  ne  l’intéressent  guère  ; il  n’a 
pSàs  cet  amour-propre  du  fabricant  de  nos  pays  d’Europe,  qui 
caresse  sa  marchandise,  qui  tâche  de  la  perfectionner  con- 
stamment, qui  a une  réputation  d’industriel  à maintenir  et  à 
transmettre  de  père  en  fils.  Pour  l’Américain,  la  fabrication 


du  drap  n’est  pas  un  art,  une  science;  c’est  une  affaire  qu’il 
fait  à force  d’argent.  Hardi,  il  ne  doute  de  rien,  il  veut  réussir 
à tout  prix  ; il  se  dit  qu’il  peut  acheter  et  les  machines  et  les 
hommes  qui  travaillent  pour  lui  ; aussi  voyons-nous  la  plupart 
des  établissements  dirigés  par  des  directeurs  techniques  qui 
sont  appelés  de  l’étranger  et  principalement  de  l’Allemagne. 
Toute  la  question  est  de  beaucoup  produire,  de  beaucoup 
gagner  ; le  manufacturier  a un  vaste  marché  intérieur  à exploi- 
ter, et,  à l’abri  d’un  tarif  plutôt  prohibitif  que  protecteur,  il  le 
peut  à merveille.  La  marchandise  américaine  se  ressent  de 
ce  régime  ; elle  nous  semble  d’une  fabrication  hâtée,  préci- 
pitée; les  prix  de  revient  en  sont  exorbitants. 

Nous  ne  comprenons  pas  un  pays  qui  se  vante  de  posséder 
toutes  les  libertés  et  à qui  une  des  plus  précieuses,  la  liberté 
du  commerce,  fait  défaut.  Nous  ne  comprenons  pas  un  peuple 
où  des  millions  d’hommes  consentent  à payer  un  tribut  oné- 
reux pour  enrichir  quelques  fabricants,  précisément  comme 
au  temps  du  moyen  âge  les  serfs  consentaient  à enrichir  leurs 
puissants  seigneurs  et  maîtres. 

La  doctrine  de  Richard  Cobden  commence  également,  il  est 
vrai,  à se  faire  jour  au  delà  de  l’Océan;  mais,  jusqu  a présent, 
elle  n’a  pas  encore  pu  réunir,  dans  la  législature  de  Was- 
hington, un  parti  assez  fort  pour  que  nous  puissions  espérer 
de  voir  cesser  un  état  de  choses  qui  arrête  l’essor  de  l’indus- 
trie des  États-Unis. 

Dans  le  compartiment  américain  du  Nord,  le  jury  interna- 
tional de  la  30e  classe  a décerné  une  médaille  d’argent  aux 
Washington  Woolen  Mills  et  aux  Webster  Woolen  Mills  de 
Massachusets  ; une  médaille  de  bronze,  aux  moscowas  exposes 
par  H.  et  A.  de  Stursberg  et  Cie,  de  New-York,  et  aux  tissus  de 
laine  cardée  présentés  par  la  Mission  Woolen  Mills  de  San- 
Fran cisco.  Il  les  reconnaissait  comme  les  meilleurs  parmi  les 
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exposants  américains  ; mais  il  n’a  jamais  pu  entrer  dans  son 
idée  de  les  mettre  en  concurrence  avec  les  fabricants  euro- 
péens, à cause  des  prix  plus  exagérés  de  leurs  marchandises. 

On  ne  pouvait  laisser  sans  récompense  des  exposants  qui 
avaient  fait  preuve  de  tant  de  bonne  volonté,  en  venant  d’au 
delà  des  mers. 


Comme  en  1862,  à Londres,  de  même  en  1867,  à Paris,  les 
fabricants  drapiers  et  filateurs  de  X arrondissement  de  Verriers 
se  sont  réunis  en  groupe,  sous  le  patronage  de  leur  chambre 
de  commerce.  Se  rappelant  la  devise  nationale  « l’union  fait  la 
force,  » ils  ont  exposé  en  commun;  ils  se  complétaient  l’un 
l’autre,  exposant  cependant  chacun  individuellement  et  en  nom 
propre. 

Nous  avons  nommé  les  deux  grandes  branches  de  l’indus- 
trie de  la  laine  cardée  en  Belgique , le  tissu  et  la  filature;  il 
convient  d’examiner  spécialement  le  mérite  de  chacune  d’elles, 
quoique  le  jury,  les  confondant  dans  un  même  éloge,  ait  décerné 
une  médaille  d’or  à l’ensemble. 


TISSUS  ET  DRAPERIE. 

Quoique  presque  tous  les  genres  de  notre  fabrication  dra- 
pière  aient  été  représentés  à Paris,  nous  devons  relever 
cependant  que  le  nombre  de  nos  fabricants  qui  figurent  à 
1 Exposition  est  restreint,  surtout  si  nous  le  comparons  à 
celui  des  établissements  qui  existent,  à l’importance  de  notre 
industrie. 
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La  place  limitée  dont  la  Commission  belge  a pu  disposer  en 
notre  faveur  en  a été  probablement  en  partie  la  cause.  En  1862, 
nous  avions  40  exposants  appartenant  à l’arrondissement  de 
Verviers  ; il  n’y  en  a que  30  qui,  en  1867,  prennent  part  au 
concours.  Nous  regrettons  l’abstention  de  plusieurs  de  nos 
grandes  maisons,  qui,  certes,  auraient  contribué  à rehausser 
davantage  encore  l’éclat  de  notre  exhibition. 

Les  velours-laine,  pour  lesquels  Verviers  lutte  avantageu- 
sement avec  la  France  et  l’Angleterre,  les  flanelles  aussi , 
manquaient  entièrement. 

Les  autres  provinces  belges  nous  ont  donné  un  contingent 
de  13  exposants  de  tissus  de  laine  cardée  et  fourni  les  baies 
et  de  très-belles  couvertures  de  laine. 

Ceux  de  nos  fabricants  qui  ont  fait  acte  de  présence  ont 
affirmé  dignement  la  vie  et  le  mérite  de  notre  industrie  de  la 
laine  cardée.  Les  récompenses  qu’à  peu  d’exceptions  près, 
tous  ont  remportées,  l’attestent. 

Nous  avons  en  Belgique  la  prétention,  justifiée  par  les 
succès  obtenus  dans  les  Expositions  antérieures,  de  marcher 
de  pair  avec  les  nations  qui , dans  l’industrie  de  la  laine 
cardée,  occupent  la  première  place. 

Dans  la  rapide  revue  que  nous  venons  de  faire  des  produits 
de  nos  rivaux,  nous  avons  constaté  que,  pendant  le  court 
laps  de  temps  qui  nous  sépare  de  la  dernière  Exposition  de 
Londres,  presque  tous  les  pays  étrangers  ont  réalisé  des 
progrès. 

Voyons  ce  que  nous  avons  fait  depuis  1862,  et  si  le  progrès, 
reconnu  chez  les  autres,  se  fait  également  sentir  chez  nous. 
Nous  l’avons  déjà  affirmé,  en  commençant  notre  rapport,  et  les 
chiffres  justifient  notre  affirmation. 

Tandis  qu’en  1861  nous  exportions  pour  environ  32  millions 
de  francs  de  draperie,  nous  sommes  arrivés  à en  exporter  : 
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En  1862  environ  pour  42  millions  de  francs. 


» 1863 

59 

44 

r> 

59 

» 1864 

59 

47 

7) 

59 

» 1865 

59 

48 

55 

59 

Si,  en  1866,  l’exportation  n’atteint  que  le  chiffre  de  43  mil- 
lions de  francs,  c’est  que  le  même  phénomène  s’est  manifesté 
également  dans  tous  les  autres  pays  producteurs  et  exporta- 
teurs ; il  a pour  raison  l’état  de  guerre  et  d’inquiétude  dans 
lequel  se  trouvaient  à cette  époque  et  l’Europe  et  l’Amérique. 

Notre  production  générale,  exportation  et  consommation 
belge,  suit  les  mêmes  proportions  : 


En  1861,  on  l’estime  à 
» 1862 

» 1863  » 

« 1864 

» 1865  » 

» 1866  » 


350,000  pièces. 
. 395,000  « 

. 405,000  « 

. 418,000  » 

. 425,000  » 

. 400,800  » 


Nous  avons  donc  constamment  progressé  et  lutté  avec  avan- 
tage sur  les  marchés  étrangers,  ces  terrains  neutres  où  les 
industries  rivales  des  diverses  nations  se  trouvent  sur  un  .pied 
d’égalité  et  peuvent  mesurer  leurs  forces. 

L’un  de  nos  principaux  débouchés  pour  notre  industrie  dra- 
pière  a été,  pendant  de  longues  années  de  prospérité,  l’Amé- 
rique du  Nord;  le  fléau  de  la  guerre  civile  qui  l’a  désolée,  et 
plus  tard  un  tarif  presque  prohibitif,  ont  mis  fin  à nos  expor- 
tations vers  ce  pays.  Si,  malgré  ces  circonstances  fatales  pour 
notre  commerce,  nous  n’avons  pas  éprouvé  une  décroissance 
notable  dans  notre  production,  c’est  que  notre  exportation 
augmentait  toujours  sur  le  continent  européen,  en  même  temps 
qu’elle  diminuait  aux  États-Unis. 
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Nous  pouvons  d’autant  plus  être  fiers  de  ce  succès  relatif, 
que  ce  sont  nos  exportations  vers  la  France  et  vers  l’Angle- 
terre, comme  également  vers  l’Allemagne,  qui  ont  le  plus  aug- 
menté; là  nous  avons  lutté  avec  des  rivaux  sérieux,  redouta- 
bles, sur  leurs  propres  marchés;  il  est  vrai,  ils  en  ont  fait 
autant  chez  nous  pour  des  articles  qui  constituent,  soit  une 
spécialité,  soit  une  nouveauté. 

Notre  fabrication  s’adresse  à la  grande  consommation,  à la 
masse  plutôt,  et  quand  même  nous  recevons  de  la  nouveauté, 
des  articles  spéciaux  de  nos  voisins,  nous  leur  rendons,  par 
contre,  l’article  commun  en  plus  forte  quantité. 

Ne  nous  endormons  cependant  pas  dans  une  trompeuse 
confiance.  Nous  voyons  la  France  aborder  avec  vigueur  l’ar- 
ticle bon  marché;  bientôt  elle  se  suffira  à elle-même.  Nous 
voyons  l’Allemagne  copier  nos  articles  moyens  pour  pantalons 
et  paletots,  et  y réussir  à merveille.  Nous  voyons  cette  der- 
nière continuer,  et  continuer  avec  succès,  une  fabrication  que 
nous  regrettions,  au  commencement  de  notre  rapport,  de  voir 
disparaître  peu  à peu  de  l’industrie  verviétoise  : nous  voulons 
parler  de  la  draperie  noire,  fine  et  mi-fine,  que  nous  nous  per- 
mettions de  désigner  par  le  mot  « draperie  classique.  » Nous 
savons  bien  ce  que  nos  fabricants  nous  répondront  ; ils  nous 
citeront  nos  propres  paroles  de  1862  : 

« Le  but  de  toute  industrie  doit  être  de  répondre  aux 
» besoins  de  la  consommation.  Ce  sera  son  véritable  mérite, 
?»  si  elle  y réussit.  Les  industries  trouvent  leur  brevet  de  capa- 
?»  cité,  leur  récompense,  dans  la  marche  progressive  de  leur 
??  vente,  de  leur  exportation  et,  par  conséquent,  de  leur  pro- 
??  duction. 

??  Nous  produisons  ce  que  la  consommation  nous  demande 
??  et  ce  qui  nous  laisse  le  plus  de  bénéfice;  or  donc  nous 
??  sommes  dans  le  vrai...  ?? 


— 257  — 


Mais  ils  oublient  que  le  consommateur  s’adresse  toujours 
là  où  il  trouve  ce  dont  il  a besoin  ; s’ils  veulent  s’en  donner  la 
peine,  il  leur  sera  facile  de  constater  que  l’emploi  de  là  drape- 
rie unie  est  loin  d’être  aussi  délaissé  qu’ils  le  pensent.  Ils 
n’ont,  pour  s’en  convaincre,  qu’à  consulter  les  tableaux  de 
nos  importations  ; ils  verront  la  consommation  que  notre  mar- 
ché indigène  fait  de  draperies  allemandes. 

En  1856-60,  la  moyenne  de  notre  importation,  en  draps 
et  similaires  du  Zollverein,  est  de  7,700  kilogr.,  soit 

192.500  francs  par  an.  En  1861-65,  la  moyenne  est  déjà  de 

22.500  kilogr.,  soit  562,500  francs  par  an;  elle  monte  à 
38,400  kilogr.,  soit  960,000  francs  par  an,  en  1865.  En 
1866,  l’année  de  la  guerre  prusso-autrichienne,  elle  descend  à 
21,800  kilogr.,  soit  545,000  francs,  pour  remonter  de  nou- 
veau, en  1867,  à 26,500  kilogr.,  soit  662,500  francs.  (Nous 
nous  servons,  dans  notre  calcul  en  francs,  de  la  valeur  offi- 
cielle, qui  est  fixée  par  le  gouvernement  et  qui  lui  sert  de  base 
pour  ses  statistiques  commerciales.) 

Nous  croyons  qu’abandonner  ce  que  l’on  a su  si  bien  faire 
autrefois,  est  toujours  un  tort. 

Si  nous  insistons  sur  ce  point,  c’est  que  nous  considérons  la 
fabrication  de  la  draperie  unie,  qui  exige  des  soins  multiples 
d’apprêt,  de  foulage,  etc.,  etc.,  comme  la  meilleure  école  du 
fabricant,  la  meilleure  école  surtout  de  l’ouvrier.  Ce  dernier 
s’y  accoutume  à des  soins  plus  minutieux  à donner  à la  mar- 
chandise, soins  moins  nécessaires,  peut-être,  pour  la  fabrica- 
tion des  étoffes  nouveautés,  mais  cependant  très-appréciés, 
quand  on  les  y rencontre. 

En  présence  des  progrès  réalisés  par  leurs  rivaux,  nous  répé- 
tons que  nous  désirons  surtout  prémunir  nos  fabricants  contre 
cette  confiance  que  les  succès  constants  des  vingt  dernières  an- 
nées leur  inspirent  à juste  titre,  nous  l’avouons;  il  est  souvent 
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plus  difficile  de  se  maintenir  à une  certaine  hauteur  que  d’y 
arriver. 

Nos  fabricants  semblent  avoir  cherché  à résoudre  le  pro- 
blème de  produire  beaucoup  et  à bon  marché;  nul  ne  contes- 
tera qu’ils  y aient  réussi,  quand  les  autres  nations  étaient 
encore  bien  éloignées  de  ce  but. 

Réunir  maintenant  au  bon  marché  de  la  production  la  per- 
fection du  travail,  voilà  un  nouveau  problème  à résoudre  et 
digne  d’hommes  d’initiative  et  d’énergie.  En  appuyant  sur 
cette  idée,  nous  voulons  aller  au-devant  de  reproches  que 
nous  entendons  souvent  formuler  contre  nos  marchandises 
belges  : « c’est  bien,  c’est  bon  marché,  cela  est  même  de  la 
nouveauté,  mais  cela  manque  de  perfection,  de  soins.  ?» 

Nos  intelligents  fabricants  ne  doivent  pas  oublier  qu’un  des 
grands  éléments  de  leur  réussite  dans  la  fabrication  des 
étoffes  nouveautés  est  l’emploi  des  laines  des  colonies.  Avant 
tous  les  autres,  ils  ont  su  tirer  parti  d’une  matière  première 
de  provenance  nouvelle,  délaissée  par  les  autres  pays,  à cause 
des  inconvénients  que  présentait  son  emploi.  Ces  inconvé- 
nients, à force  de  travail,  de  machines  perfectionnées  par  des 
soins  incessants,  nos  fabricants  avaient  su  les  écarter;  ils  se 
constituaient  une  bonne  et  belle  laine,  à meilleur  marché  que 
leurs  concurrents  ; mais  ils  ne  doivent  pas  oublier  non  plus 
que  ces  concurrents  ont  su  venir  chercher  cette  même  laine  à 
bon  marché  chez  eux-mêmes,  et  qu’aujour d’hui  la  position  est 
équilibrée. 

Fidèle  à ses  antécédents,  l’exposition  drapière  de  la  Bel- 
gique porte  le  cachet  exclusivement  mercantile.  Rien  de  pré- 
paré, de  fabriqué  exclusivement  pour  l’Exposition. 

Une  riche  collection  d’étoffes  laine  et.  soie  et  autres,  présen- 
tée par  la  maison  Hauzeur  fils  aîné  et  Cie,  et  par  la  maison 
Iwan  Simonis,  donne  l’échantillon  d’une  fabrication  fine  et 
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soignée.  La  dernière  de  ces  deux  maisons  y ajoute  encore  une 
série  de  beaux  draps  fins. 

Les  étoffes  mi-fines  et  de  vente  courante  se  trouvent  dans 
les  belles  expositions  des  Bettonville,  des  H. -J.  Lejeune-Vin- 
cent, des  Garot,  des  Henrion  et  de  tant  d’autres. 

La  maison  François  Biolley  et  fils  joint  à une  exposition 
variée  d’étoffes  à pantalons  de  qualité  courante  ses  draps  et 
ses  étoffes  à paletots. 

Les  castors  et  satins  fins  de  MM.  Peltzer  et  fils,  de  Henri 
Lieutenant,  de  J. -J.  Olivier  et  fils,  Charles  Lefort,  M.  Lahaye 
et  Cie,  etc.,  etc.,  sont  appréciés  à juste  titre. 

Une  belle  et  remarquable  exposition  de  moscowas  bien 
soignés,  mi-fins  et  fins,  est  présentée  par  la  maison  H.  et 
J.  Drèze,  de  Dison,  tandis  que  les  moscowas  ordinaires  et  à 
bas  prix  se  trouvent  exhibés  par  MM.  Sagehomme-Lutaster, 
Nicolas  Leclercq,  etc.,  etc. 

Les  satins  ordinaires  de  G. -J.  Lecloux,  les  tricots  à bon 
marché  de  Winandy-Veuster,  de  M.  Polinard,  tous  deux  faits 
dans  d’avantageuses  conditions,  obtiennent  du  succès;  une 
mention  honorable  est  accordée  aux  draps  de  billard  exposés 
par  M.  A.  Xhrouet. 

L’attention  spéciale  du  jury  est  fixée  par  l’exposition  de 
draps  militaires  fabriqués  en  Belgique,  et  une  médaille  de 
première  classe  (argent)  leur  est  accordée  collectivement, 
à cause  de  leur  bon  marché  et  de  leur  bonne  fabrication 
relative. 

La  Société  verviétoise  nour  les  fournitures  militaires  avait 
exhibé  un  assortiment  très-varié;  MM.  Pirenne  et  Duesberg, 
leurs  draps  pour  l’armée  belge  ; MM.  François  Franquet  fils, 
François  Biolley  et  fils  , Debefve-Blaise  et  d’autres , des 
échantillons  de  leurs  draps  fournis  aux  armées  belge,  ita- 
lienne, turque,  etc.,  etc. 


260  — 


Ne  pouvant  récompenser  isolément  chacun  de  ces  exposants, 
le  jury  a décerné  la  médaille  à la  Chambre  de  commerce  de 
Yerviers  pour  l’ensemble  du  groupe.  C’est  ce  qu’il  avait  fait 
également  dans  le  compartiment  anglais,  où  il  donnait  à la 
Chambre  de  commerce  de  Batley  la  médaille  méritée  par 
l’ensemble  de  l’exposition  des  draps  chaîne-coton. 

Nous  ne  voyons  pas  dans  le  compartiment  belge  des  spéci- 
mens de  couvertures  de  voyage  ; nous  en  sommes  surpris,  car 
l’article  nous  semble  devoir  être  d’une  grande  consommation. 
L’Angleterre  paraît  en  avoir  le  monopole  ; elle  est  presque  le 
seul  pays  qui  en  expose  une  grande  et  riche  variété. 

Le  succès  obtenu  devant  le  jury  international  atteste  ample- 
ment que  la  Belgique  a su  maintenir  le  rang  quelle  occupait 
de  temps  immémorial  dans  l’industrie  du  tissu  de  la  laine 
cardée;  sur  40  exposants,  elle  a obtenu  32  récompenses. 
L’arrondissement  de  Verviers  seul,  sur  30  exposants,  dont  un 
hors  concours,  a 27  récompenses. 


* FILATURES  DE  LAINE  CARDÉE. 

Depuis  1862,  cette  industrie  a été  en  constant  progrès  en 
Belgique.  Douze  exposants  se  présentent  en  lice,  tandis  que 
les  autres  pays  en  avaient  peu  ou  point. 

Une  question  préalable  s’est  élevée  dans  le  sein  du  jury, 
celle  de  savoir  si  la  filature  constitue  un  fabricat  marchand  et 
bien  fini  en  lui-même,  ou  si  elle  doit  être  regardée  comme  une 
partie  constitutive  d’un  autre  fabricat,  c’est-à-dire,  en  d’autres 
termes,  comme  une  matière  première  servant  à la  fabrication 
d’un  autre  article. 

Il  nous  a fallu  le  témoignage  de  notre  exportation  grandis- 
sante pour  établir  que  la  filature  est  bien  un  article  de  com- 
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merce  qui,  à beaucoup  de  titres,  a le  droit  d’être  soumis  à un 
examen  spécial  comme  une  marchandise  complète  par  elle- 
même. 

Quand,  à Londres,  en  1862,  la  Belgique  fît  connaître 
pour  la  première  fois  ses  filés  de  laine  cardée  comme  article 
d’exportation,  nous  prédisions  un  grand  avenir  à cette  nou- 
velle branche  de  son  industrie.  Nous  énumérions  les  pavs  vers 
lesquels  ces  produits  s’exportaient;  nous  pouvons  dire  que 
la  France  a tenu  amplement  ce  quelle  promettait  de  devenir 
pour  nous,  déjà  alors,  un  de  nos  grands  débouchés;  elle 
compte  aujourd’hui,  avec  l’Angleterre,  l’Écosse,  la  Prusse, 
la  Saxe,  la  Suisse,  la  Hollande,  sans  oublier  toutefois  nos 
Flandres  et  le  Brabant,  comme  grand  pays  de  consommation 
pour  nos  fils  de  laine  cardée. 

En  fait,  notre  exportation  de  fils  de  laine  cardée  a été  en 
constante  progression  depuis  1862,  ainsi  que  le  prouvent  les 
chiffres  suivants  : 


et 


En  1862  elle  était  de 

780,300  ldi., 

soit  fr.  4,818,100 

« 1863 

1,337,500  » 

55  9,262,500 

» 1864 

2,298,700  55 

55  16,090,900 

55  186D  55 

2,404,100  55 

55  16,830,300 

« 1866 

2,360,800  5, 

55  16,525,000 

Disons  ensuite  qu’à  la  fin  de  1861  nous  occupions  747  assor- 
timents; au  recensement  quinquennal  de  1865,  il  y en  avait 
1,022,  et,  en  1866,  ce  nombre  s’est  encore  considérablement 
accru. 

Si  la  Belgique,  dans  son  exposition  de  fils  de  laine  cardée, 
a rencontré  peu  de  compétiteurs  chez  les  autres  nations,  son 
succès  n’en  a pas  été  moins  complet.  Elle  a réuni  tous  les 
suffrages. 
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Comme  nous  le  disons  plus  haut,  douze  exposants  de  fila- 
tures de  laine  cardée  concouraient  ; il  convient  d’en  distraire 
d’abord  la  maison  Xhofiray  et  Laoureux,  qui  a dû  se  retirer 
de  la  lutte,  à cause  des  intérêts  que  l’un  des  membres  du  jury 
belge  a dans  la  maison;  ensuite,  celle  de  M.  Henri  Leusch, 
qui  a réuni  la  plus  grande  variété  de  fils,  mais  qui,  en  sa 
qualité  de  négociant  et  non  de  fabricant  de  filatures,  était 
exclu  de  fait  du  concours. 

Il  ne  nous  reste  donc  que  dix  exposants  en  présence  : tous 
ont  été  récompensés  par  le  jury  international,  probablement 
plus  encore  par  les  succès  mercantiles  qu’ils  ont  obtenus.  On 
ne  peut  pas  remporter  une  victoire  plus  complète. 

Ont  obtenu  une  médaille  de  première  classe  (argent),  les 
maisons  : 

M.  Bonvoisin  fils,  pour  ses  mélanges  en  qualités  courantes 
et  ses  fils  de  laine  cardée,  mélangée  de  soie  et  de  coton  ; 

M.  Hauzeur-Gérard  fils,  pour  sa  grande  et  belle  exposition 
en  pure  laine,  blanche  et  couleurs  de  tous  genres  ; 

MM.  Henry  Lieutenant  et  Peltzer  et  fils,  pour  leurs  belles 
et  parfaites  filatures  en  laine  blanche,  grasses  et  lavées. 

La  médaille  de  bronze,  les  maisons  : 

Ch.  Berck,  de  Herve,  pour  une  très-remarquable  exposition 
de  filatures,  tant  en  laine  blanche  qu’en  couleurs; 

Mullendorff  et  Cie , qui  n’exposaient  que  de  la  filature  en 
laine  blanche,  qualités  courantes  ; 

Walthère  Frère,  qui  présentait  un  bon  choix  de  filatures  de 
couleurs  mélanges. 

La  mention  honorable,  les  maisons  : 

Simon  Diet  et  Grandjean,  d’Ensival  ; 

Vercken  et  Neef,  de  Liège; 

Et  L.-J.  Delcour,  de  Grand-Ry,  pour  ses  filatures  pour 

lisières. 
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En  mettant  en  regard  de  notre  exposition  en  fils  de  laine 
cardée,  celles  des  autres  nations,  nous  les  trouvons  en  général 
faiblement  représentées. 

Seule,  Y Allemagne  du  Nord  semble  comprendre  l’impor- 
tance de  cette  industrie  ; aussi  a-t-elle  formé  le  contingent  le 
plus  respectable  sous  le  rapport  numérique.  Elle  nous  envoie 
15  exposants,  dont,  il  est  vrai,  quelques-uns,  à en  juger  par 
les  produits  exposés,  sont  peu  importants. 

La  Saxe  fabrique  beaucoup  de  fils  de  laine  cardée  mélangée 
de  coton. 

D’autres  exposants,  bien  plus  sérieux,  ont  un  mérite  incon- 
testable et  entrent  dignement  en  lutte  avec  nous. 

Nous  citerons  en  première  ligne  la  maison  Gottfried  Pastor, 
d’Aix-la-Chapelle  ; ses  produits  sont  admirés  à juste  titre  et  ont 
obtenu,  comme  à Londres  en  1862,  une  médaille  de  première 
classe  (argent).  Nous  avons  ensuite  la  maison  Facilides 
et  Wiede,  à Plauen,  qui  expose  de  la  vigogne  (fils  de  laine 
mélangée  de  coton),  et  également  des  fils  de  laine  pure,  fort 
bien  faits  ; puis  la  maison  Hahn  et  Huldschinsky,  de  Berlin, 
qui  présente  des  fils  de  laine  artificielle  ; elles  ont  obtenu  l’une 
et  l’autre  la  médaille  de  bronze. 

Les  maisons  F.  Bockhacker  et  fils,  de  Huckeswagen,  la 
filature  de  laine  cardée  de  Dessau,  Wippern  et  Wicke,  comme 
H.  Hüffer,  de  Crimmitschau,  obtiennent  une  mention  hono- 
rable. 

L'industrie  de  la  laine  de  l’Allemagne  du  Nord  se  manifeste 
encore  par  un  autre  article  dont  nous  n’avons  pas  eu  de  spé- 
cimen à montrer  dans  notre  exposition  belge,  et  que  cependant 
nous  consommons  beaucoup.  Cet  article,  d’une  grande  impor- 
tance, à en  juger  seulement  par  les  immenses  établissements 
et  le  nombre  considérable  d’ouvriers  qu’il  occupe  en  Allemagne, 
est  la  laine  artificielle  ; elle  entre  pour  une  grande  part  dans 
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la  fabrication  de  nos  tissus  lourds  et  ordinaires  ; nous  la  tirons 
soit  de  l’Allemagne,  soit  de  l’Angleterre;  la  France  nous  en 
fournit  peu  ou  point. 

L’Allemagne  du  Nord  avait  quatre  exposants  pour  les 
laines  artificielles,  et  l’importante  maison  Schüll  frères,  de 
Düren,  a reçu  la  médaille  d’argent  pour  la  perfection  de  ses 
produits. 

L 'Autriche  réunit  à peine  six  exposants  de  fils  de  laine 
cardée  ; nous  nous  attendions  à un  concours  bien  plus  considé- 
rable ; car,  d’après  ce  que  l’on  nous  dit,  les  établissements  de 
filatures  sont  grands  et  nombreux  dans  ce  pays. 

La  filature  exposée  par  la  maison  J.  Teuber  et  fils,  de 
Brünn,  est  parfaite,  et  le  jury  international  la  distingue  par 
une  médaille  d’argent.  Il  accorde  la  médaille  de  bronze  aux 
fils  de  laine  cardée  présentés  par  les  maisons  Godhair  frères 
et  Ed.  Leidenfrost  et  fils,  de  Brünn,  et  la  mention  hono- 
rable, tant  aux  fils  de  laine  pour  la  fabrication  de  draps 
militaires  qu’au  tissu  même,  exposés  par  la  maison  Enoch 
Kern  fils. 

La  France  nous  montre  fort  peu  de  chose  en  fait  de  filatures 
de  laine  cardée.  Elle  ne  semble  pas  exploiter  cette  branche  de 
l’industrie  de  la  laine  et  en  faire  commerce.  Nous  ne  trouvons 
qu’une  ancienne  connaissance,  M.  Vouillon,  de  Louviers,  qui 
nous  présente  encore  son  fil  feutré  que  nous  avions  déjà  vu  à 
l’Exposition  de  Londres,  en  1862.  Il  ne  nous  semble  pas  que 
l’intelligent  inventeur  ait  fait  faire  des  progrès  à son  produit 
depuis  cette  époque,  et,  comme  alors,  nous  ne  pensons  pas  que 
ce  nouveau  fil  soit  appelé  à un  grand  avenir.  M.  Vouillon 
expose  encore  des  filatures  très-adroitement  chargées  de  perles 
de  verre  et  de  métal,  de  mouches  de  laine,  etc.,  etc.;  ce  sont 
des  tours  d’adresse;  mais  leur  mérite  pour  l’industrie  de  la  laine 
cardée  est  si  insignifiant,  que  nous  pouvons  le  dire  nul. 
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L’ Angleterre,  non  plus,  n’expose  rien  de  remarquable  en 
filatures  de  laine  cardée  ; un  seul  fabricant  nous  en  montre 
quelques  écheveaux. 

En  Espagne  et  en  Russie,  quelques  fabricants  nous  présentent 
les  fils  qu’ils  emploient  pour  la  fabrication  de  leur  draperie. 
L’ Espagne,  le  Portugal,  la  Grèce  exhibent  des  laines  cardées  ; 
le  Danemark , quelques  rudiments  d’effilochages  de  laines; 
mais  rien  qui  permette  de  penser  que  l’industrie  spéciale  de  la 
filature  de  la  laine  soit  exploitée  dans  ces  pays  ; la  Suède,  la 
Norwége,  la  Suisse  n’ont  rien,  en  fait  de  filatures  de  laine 
cardée,  dans  leur  compartiment. 

Nous  avons  encore  en  Belgique  une  industrie  nouvelle,  qui 
forme  une  grande  source  de  richesse  pour  notre  arrondisse- 
ment. Nous  voulons  parler  de  la  laine  lavée  et  échardonnée, 
que  nous  exportons  en  masse  vers  l’Allemagne  du  Nord, 
l’Autriche,  le  Wurtemberg,  l’Italie,  même  l’Espagne  et  la 
Russie. 

A ces  laines,  qui  nous  arrivent  pour  la  plupart  en  suint  des 
colonies  de  l’Amérique  du  Sud,  du  Cap  de  Bonne-Espérance, 
de  l’Australie,  de  l’Afrique,  chargées  de  chardons  et  de  sale- 
“ tés,  nous  faisons  subir  des  opérations  qui  constituent  une 
véritable  industrie  et  qui  occupent  de  nombreux  établissements. 
Nous  les  rendons  au  commerce  lavées  et  nettoyées,  soit  pour 
la  consommation  indigène,  soit  pour  l’exportation. 

Nous  croyons  que  leur  place  était  marquée  dans  le  compar- 
timent belge,  au  même  titre  que  les  laines  artificielles  et  autres 
figuraient  dans  les  expositions  des  pays  étrangers  ; peut-être 
même  avec  plus  de  raison,  si  ^importance  du  mouvement  des 
affaires  dans  un  article  et  le  chiffre  grossissant  de  son  expor- 
tation y donnent  droit.  Nos  importations  de  laines  en  suint 
ont  été  : 
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En  1863  de 

1864  de 

1865  de 

1866  de 

1867  de 


14,200  tonnes. 
18,413  - 

23,397  * 

18,784  » 

25,287  » 


Nos  exportations  de  laines  lavées  et  écliardonnées  : 


En  1863  536,150  kil. 

1864  ........  637,330  « 

1865  ........  4,313,370  « 

1866  4,591,400  « 

1867  5,470,420  » 


Le  restant  a été  consommé  par  l’industrie  indigène. 


Nous  conservons  sur  l’utilité  des  Expositions  internationales 
les  mêmes  idées  que  nous  exprimions  déjà  dans  notre  rapport 
de  1862.  Nous  les  considérons  comme  les  universités  dé 
l’industrie,  et  comme  telles  appelées  à rendre  les  plus  grands 
services.  Nul  ne  les  quitte  sans  avoir  trouvé  à y faire  une 
ample  moisson  d’idées  nouvelles,  de  connaissances  utiles; 
idées  et  connaissances  qu’il  appliquera  à son  industrie,  à 
laquelle  il  fera  faire  des  progrès  au  profit  de  tous. 

Nous  les  considérons  aussi  comme  des  points  de  réunion 
pour  tout  ce  que  les  nations  possèdent  d’hommes  généreux, 
actifs,  laborieux  et  pleins  de  vie  ; nous  estimons  quelles  font 
éclore  le  sentiment  de  la  confraternité  et  de  la  solidarité  entre 
les  nations  ; quelles  remplissent  un  but  humanitaire  et  civilisa- 
teur; nous  croyons  à leur  influence  pacificatrice.  Elles  aide- 
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ront  puissamment  à la  réalisation  de  nos  vœux  les  plus  chers, 
l’abolition  des  armées  permanentes  et  le  règne  d’une  liberté 
complète  du  commerce  et  de  l’industrie. 

Il  y a cependant  à examiner  aussi  la  question  au  point  de 
vue  économique  et  pratique.  Vouloir  soumettre  l’esprit  public 
à un  régime  trop  fréquent  de  grandes  et  généreuses  idées, 
n’est-ce  pas  courir  le  danger  de  le  fatiguer?  Vouloir  provo- 
quer, à intervalles  trop  rapprochés,  les  manifestations  solen- 
nelles de  l’industrie  dans  les  Expositions  internationales, 
n’est-ce  pas  émousser  l’intérêt  qui  s’y  attache?  n’est-ce  pas 
abuser  de  l’activité  des  peuples  ? 

Un  intervalle  de  cinq  années  nous  paraît  trop  rapproché  ; 
l’industrie,  après  l’effort  quelle  doit  faire  pour  figurer  avec 
honneur  dans  ces  luttes  suprêmes,  a besoin  de  se  recueillir; 
elle  a besoin  de  repos.  Il  lui  faut  un  temps  moral  plus  long 
pour  réaliser  de  nouveaux  progrès,  pour  pouvoir  produire  de 
nouvelles  inventions. 

Les  Expositions  sont  coûteuses  pour  l’exposant  ; ce  qu  elles 
lui  prennent  de  temps,  d’argent,  est  incalculable.  L’Exposition 
de  Paris,  en  1867,  nous  semble  avoir  suivi  de  trop  près  celle 
de  Londres,  en  1862;  et  quelque  belle  et  riche  quelle  fût, 
nous  avons  dû  constater  cependant  beaucoup  d’abstentions 
auxquelles  nous  ne  nous  attendions  pas,  tant  de  la  part  des 
fabricants  belges  que  des  producteurs  des  autres  pays. 

Les  bénéfices  immédiatement  réalisables  ne  sont  pas  en 
rapport  avec  les  frais  et  le  temps  perdu.  Les  récompenses 
honorifiques  de  médailles  sont  trop  fréquentes  pour  stimuler 
l’ambition. 

Beaucoup  de  personnes  qui,  avec  nous,  partagent  l’idée  que 
la  trop  grande  fréquence  de  ces  concours  internationaux 
pourrait  nuire  à l’intérêt  qu’ils  doivent  provoquer,  ont  voulu 
trouver  le  remède  en  faisant  appel  au  sentiment  du  lucre  qui, 
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sous  le  régime  actuel,  trouve  le  moins  de  satisfaction;  ils 
proposent  des  Expositions  permanentes  où,  sans  l’intervention 
d’un  jury,  l’exposant  ne  trouverait  d’autre  récompense  que 
la  réalisation  d’un  bénéfice  mercantile  : une  sorte  de  bazar 
et  de  port  franc,  entrepôt  libre  enfin,  dans  lequel  les  produits 
exposés  se  renouvelleraient  sans  cesse,  trouveraient  leur  rému- 
nération à se  faire  connaître,  à se  faire  apprécier  et  surtout 
à se  vendre  le  plus  vite  possible  pour  être  remplacés  par 
d’autres,  pareils  ou  similaires.  C’est  une  proposition  à exa- 
miner et  peut-être  à réaliser  dans  un  grand  centre. 

Nous  ne  croyons  pas  sortir  du  même  ordre  d’idées,  en  ter- 
minant notre  rapport  par  quelques  mots  sur  le  travail  du  jury 
international  de  la  30e  classe,  au  point  de  vue  de  la  compa- 
raison entre  les  deux  Expositions  de  1862  et  de  1867. 

A Londres,  en  1862,  non-seulement  l’industrie  de  la  laine 
cardée  fut  soumise  à notre  appréciation,  mais  toute  l’industrie 
de  la  laine,  tant  cardée  que  peignée  (châles,  tissus  mé- 
langés, etc.,  etc.),  se  trouvait  réunie  dans  la  même  classe. 
Il  n’y  avait  qu’une  seule  médaille  ; un  laps  de  temps  assez 
long,  suffisant  en  tout  cas,  était  laissé  au  jury  pour  l’exa- 
men des  produits.  L’Exposition  étant  une  entreprise  parti- 
culière, celui-ci  n’y  rencontrait  aucune  réglementation  gou- 
vernementale. 

A Paris,  en  1867,  notre  champ  de  travail  était  plus  res- 
treint; mais,  par  contre,  le  temps  requis  poul-  porter  notre 
verdict  était  plus  limité.  Le  règlement  voulait  que  les  déci- 
sions des  jurys  de  classe  fussent  prises  dans  les  14  jours 
(du  1er  au  14  avril)  pour  être  soumises  ensuite  à l’apprécia- 
tion d’un  conseil  de  groupe,  qui  statuait  en  seconde  instance, 
du  15  au  28  avril,  et  dont  les  arrêts  avaient  encore  besoin 
de  la  sanction  d’un  conseil  supérieur,  du  29  avril  au  5 mai. 

L’ordre  des  récompenses  était  gradué  ; il  y avait  des  mé- 
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dailles  d’or,  d’argent  et  de  bronze;  il  y avait  aussi,  comme 
à Londres,  la  mention  honorable. 

Dans  le  principe,  il  avait  été  arrêté,  par  la  Commission 
impériale,  que  l’on  ne  distribuerait  que  : 

100  médailles  d’or, 

1.000  médailles  d’argent, 

3.000  médailles  de  bronze, 

et  que  l’on  n’accorderait  que  5,000  mentions  honorables  pour 
les  95  classes  que  renfermait  l’Exposition.  On  le  voit,  il  y avait 
donc  à peu  près  une  seule  médaille  d’or  pour  chaque  classe. 

C’est  sous  le  régime  de  ce  règlement  que  le  jury  de  la 
30e  classe  a pris  ses  décisions,  a rendu  ses  jugements. 

Vu  le  nombre  restreint  des  récompenses  que  l’on  voulait 
accorder  aux  exposants,  et  vu  surtout  le  contrôle  exercé  sur 
les  jugements  du  jury  de  classe  par  le  jury  de  groupe,  on  pou- 
vait dire  que  les  décisions  prises  relativement  à chaque  classe 
n’étaient  en  définitive  que  de  simples  propositions. 

Le  jury  de  la  30e  classe  devait  donc  être  très-sobre  dans 
l’octroi  des  médailles  d’or  et  d’argent,  s’il  voulait  voir  valider 
ses  propositions  par  le  conseil  de  révision.  Ajoutons  que  cette 
révision  n’avait  lieu  qu’ après  le  complet  achèvement  du  travail 
de  classe,  et  quand  la  plupart  des  jurés  pouvaient  être  déjà 
retournés  dans  leurs  pays  respectifs,  ce  qui  rendait  tout  appel 
difficile,  sinon  impossible.  Le  jury  de  la  30e  classe  a été  heu- 
reux de- pouvoir  constater  qu’aucune  de  ses  propositions  n’a 
été  modifiée. 

Ce  n’est  qu’après  le  travail  des  jurés  de  classe,  et  surtout  en 
présence  du  grand  nombre  de  médailles  demandées  à juste 
titre  pour  des  exposants  de  mérite,  que  la  Commission  impé- 
riale a reconnu  la  nécessité  d’augmenter  considérablement  le 
chiffre  quelle  avait  primitivement  fixé  pour  les  médailles  des 
trois  catégories. 
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On  a reproché  au  jury  de  la  30e  classe  d’avoir  été  avare  de 
médailles  d’or  et  de  les  avoir  accordées  plutôt  à des  centres 
industriels  qu’à  des  exposants  individuellement.  Nous  croyons 
pouvoir  défendre  les  décisions  du  jury  de  la  30e  classe  dans 
cette  circonstance;  nous  les  avons  même  appuyées  de  toutes 
nos  forces. 

En  fait,  l’exiguïté  du  nombre  de  médailles  d’or,  sur  lesquelles 
nous  pouvions  compter,  ne  nous  permettait  pas  d’espérer 
même  d’obtenir  les  9 récompenses  de  cette  catégorie  que  la 
30e  classe  réclamait  et  qui  ont  été  mises  à la  disposition  de 
son  jury.  Comment  aurait-il  pu  distribuer  avec  justice  ces 
quelques  premiers  prix  entre  les  exposants  individuellement, 
surtout  quand  aucune  invention  nouvelle,  aucun  produit  hors 
ligne  ne  s’est  signalé  dans  la  fabrication  de  la  laine  cardée? 

On  ne  peut,  dans  l’industrie  du  drap,  s’armer  d’un  type 
absolu  pour  juger  le  mérite  du  produit,  comme  cela  est  pos- 
sible dans  l’industrie  du  fer,  du  verre,  des  produits  chimiques, 
par  exemple.  Il  n’y  a pas  un  « standard  » qui  puisse  servir 
de  mesure  fixe  pour  proclamer  la  supériorité  de  tel  tissu  ou 
de  tel  genre  d’apprêt. 

Donnera-t-on  la  préférence  aux  draps  anglais  ou  aux  draps 
allemands  ? à l’apprêt  mat  que  veut  le  continent  européen,  ou 
à l’apprêt  lustré  et  brillant  qu’exigent  l’Amérique  du  Nord 
et  les  colonies? 

Il  y avait,  certes,  dans  maint  pays,  des  exposants  aussi 
méritants  les  uns  que  les  autres  ; le  peu  de  médailles  d’or  que 
nous  avions  à notre  disposition  ne  permettait  pas  de  les  récom- 
penser tous. 

Il  était  donc  plus  juste  de  décerner  les  prix  de  grande  dis- 
tinction à ces  centres  manufacturiers  d’élite,  qui  brillaient 
par  un  ensemble  de  bonne  et  parfaite  fabrication,  et  qui 
manifestaient  la  plus  grande  somme  de  progrès  réalisés. 
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La  médaille  d’argent  devenait,  dans  ce  système,  la  récom- 
pense supérieure  du  mérite  individuel. 

Encore  croyons-nous  pouvoir  dire  que  l’octroi  de  la  médaille 
d’or  limitait,  par  le  fait  même,  le  concours  international  entre 
les  pays  qui  l’avaient  obtenue. 

Pour  les  autres  pays,  le  concours  était  plutôt  une  lutte 
nationale  entre  les  exposants  indigènes  ; et  la  médaille  d’argent 
ou  de  bronze  qui  a pu  leur  être  accordée  ne  faisait  que  recon- 
naître leur  mérite  relatif. 

Ceci  expliquera  peut-être  comment  le  Portugal,  le  Dane- 
mark, l’Amérique  du  Nord  ont  pu  obtenir  des  médailles 
d’argent,  que  l’on  accordait  parcimonieusement  à la  France,  à 
l’Angleterre,  à la  Belgique. 

L’intention  du  jury  de  la  30e  classe  n’a  pas  pu  être  d’établir 
une  parité  de  mérite  entre  les  draps  exposés  par  le  ministère 
de  la  guerre  du  Danemark  et  ceux  d’un  Marling,  de  Stroud, 
d’un  Schoeller,  de  Düren,  d’un  Moro,  de  Klagenfurt,  d’un 
Robert,  de  Sedan.  C’est  bien  la  même  médaille,  le  même  métal, 
le  même  module,  le  même  poids,  mais  ce  n’est  pas  la  même 
pensée. 

Voici  le  résumé  des  résultats  honorifiques  obtenus  dans 
l’industrie  de  la  laine  cardée,  par  les  différentes  nations  qui 
s’étaient  présentées  au  concours  : 

D’abord  les  neuf  médailles  d’or  qui  ont  été  attribuées  : 

2 à la  France  : l’une  pour  la  ville  de  Sedan  et  l’autre  pour  la 
Chambre  de  commerce  d’Elbeuf; 

2 à l’Angleterre,  pour  le  West  of  England  et  le  Sud  del’Écosse; 
2 à l’Allemagne  du  Nord,  pour  les  Provinces  rhénanes  et 
pour  la  province  de  Silésie  ; 

1 à l’Autriche,  pour  la  Chambre  de  commerce  de  Brünn , 

1 à la  Belgique,  pour  l’arrondissement  de  Verviers,  et 
1 à la  Russie,  pour  l’arrondissement  de  Riga. 
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Puis  nous  trouvons  : 


En  France, 

Hors  concours. 

sur  136  exposants,  3 

Médailles 

d’argent. 

30 

Médailles 

de  bronze. 

44 

Mentions 

honorables. 

34 

» Angleterre, 

» 107, 

y> 

i 

16 

31 

14 

Dans  l’Allemagne  du  Nord, 

» 122 

» 

4 

16 

24 

24 

En  Autriche, 

» 53 

» 

1 

13 

19 

12 

» Belgique, 

» 50 

» 

2 

13 

14 

13 

» Russie, 

» 39 

» 

— 

5 

8 

13 

» Italie, 

» ' 23 

» 

1 

1 

— 

2 

» Hollande, 

» 25 

» 

— 

3 

1 

1 

» Hesse, 

» 2 

» 

— 

— 

4 

1 

» Wurtemberg, 

» 9 

» 

— 

1 

3 

— 

» Bavière, 

» 7 

» 

— 

— 

— 

1 

» Suisse, 

» 8 

» 

— 

— 

1 

1 

» Espagne, 

» 51 

» 

— 

2 

4 

6 

» Portugal, 

» 19 

» 

— 

2 

— 

3 

» Danemark, 

» 7 

» 

. % 

1 

— 

— 

» Suède, 

» ' 6 

» 

— 

1 

1 

1 

» Turquie, 

» 100 

» 

— 

1 

1 

— 

Dans  l’Amérique,  du  Nord, 

» 5 

» 

— 

2 

2 

— 

En  Roumanie, 

inconnu, 

— 

— 

1 

— 

* Canada, 

» 28  exposants, 

— 

— 

1 

— 

L’Algérie,  qui  avait  9 exposants,  la  Grèce,  qui  en  avait  4, 
l’Égypte,  la  Régence  de  Tunis,  le  Brésil,  les  républiques  de 
l’Amérique  centrale  et  de  l’Amérique  méridionale,  n’ont  rien 
obtenu. 

Si  nous  comparons  les  premiers  prix  (hors  concours  et 
médailles  d’argent)  obtenus  par  les  six  pays  qui  marchent  à la 
tête  de  l’industrie  de  la  laine  cardée  et  qui,  par  l’octroi  de  la 
médaille  d’or,  ont  été  mis  sur  un  pied  d’égalité,  nous  voyons 
qu’en  France.  . . il  y a un  premier  prix  sur  4.12  exposants; 


en  Angleterre  . . » 

dans  le  nord  de 

» 

r>  v>  6.30 

l’Allemagne  . . » 

» 

» « 7.18 

en  Autriche  ...  » 

r> 

v>  » 3.80 

en  Belgique  ...  » 

n 

» » 3.33 

en  Russie  ....  » 

7» 

« » 7.80 
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et  si  nous  voulons  pousser  cette  statistique  plus  loin,  en  comp- 
tant toutes  les  nominations  des  différentes  catégories  : 


en  France 

une 

distinction 

sur 

1.23  exposants; 

en  Angleterre 

55 

55 

55 

1.73 

55 

dans  le  nord  de  l’Allemagne 

55 

55 

55 

1.88 

55 

en  Autriche 

55 

55 

55 

1.18 

55 

en  Belgique 

55 

55 

55 

1.19 

55 

en  Russie 

55 

55 

55 

1.50 

55 

En  1862 , la  Belgique  avait  obtenu  une  médaille  de  première 
classe  sur  5 2/3  exposants,  cette  fois-ci  une  sur  31/3  exposants; 
en  1862,  une  nomination  indistinctement  sur  2 1/8  exposants; 
en  1867,  une  sur  1 1/5  exposant.  Le  dernier  chiffre  surtout 
nous  prouve  combien  nos  fabricants  ont  su  mettre  à profit  les 
leçons  de  la  dernière  Exposition  internationale  de  Londres. 


En  résumant  maintenant  les  impressions  qui  nous  sont  res- 
tées de  l’examen  comparatif  des  produits  de  la  laine  cardée, 
que  tant  de  nations  avaient  exposés  au  Palais  du  Champ-de- 
Mars,  nous  pouvons  dire,  et,  d’ailleurs,  nous  l’avons  démontré 
plus  haut  par  des  chiffres,  que  la  Belgique  a su  dignement 
soutenir  sa  réputation  et  quelle  a prouvé,  une  fois  de  plus, 
qu’elle  tient  haut  et  ferme  le  drapeau  du  progrès  industriel. 

Dans  l’industrie  de  la  filature  de  la  laine  cardée,  nul  ne 
songe  à lui  contester  le  premier  rang. 

Dans  l’industrie  du  tissu,  elle  .a  abandonné  en  partie  la  fabri- 
cation de  la  draperie  lisse  ; mais,  par  contre,  elle  s’est  perfec- 
tionnée d’autant  plus  dans  la  fabrication  de  la  nouveauté  et  des 
étoffes  lourdes  à bon  marché  (moscowas,  etc.,  etc.).  Elle  a 
suivi  en  cela  le  mouvement  général.  Elle  a visé  à produire 
beaucoup  et  à bas  prix. 


48 
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Elle  a rencontré,  dans  ce  genre  de  fabrication,  beaucoup  plus 
de  concurrence  en  1867  quelle  n’en  avait  trouvé  en  1862. 
Ses  rivaux  ont  appris  beaucoup  d’elle  et  ont  employé  le  temps 
qui  s’est  écoulé  depuis  la  dernière  Exposition  de  Londres, 
pour  l’atteindre  sous  beaucoup  de  rapports. 

La  Belgique  comprend  que,  nécessairement,  elle  doit  faire  de 
nouveaux  et  constants  efforts  pour  rester  à la  tête  de  l’indus- 
trie drapière.  Elle  doit  chercher,  comme  nous  le  disions  déjà, 
à réunir  la  perfection  au  bon  marché. 

Nous  avons  toute  confiance  dans  l’intelligente  activité  de 
nos  concitoyens  ; ils  atteindront  ce  but. 

Ils  ne  se  lassent  pas  de  travailler  à l’amélioration  de  l’outil- 
lage : la  recherche  du  meilleur  système  de  métiers  mécaniques 
les  préoccupe  surtout. 

Ils  voient,  par  l’exemple  de  leurs  amis  les  Anglais,  à quel 
degré  de  perfection  on  peut  arriver  en  s’attachant  avec  persé- 
vérance à la  fabrication  d’un  article  spécial. 

Bientôt  ils  trouveront  un  puissant  auxiliaire  à leurs  efforts, 
dans  la  réalisation  d’une  abondante  distribution  d’eaux  indus- 
trielles. Dans  notre  rapport  de  1862,  nous  agitions,  sous  forme 
d’un  vœu,  cette  dernière  question,  vitale  pour  l’industrie  lainière 
de  Verviers;  nous  sommes  heureux  de  pouvoir  dire  qu’ au- 
jourd’hui, grâce  aux  efforts  incessants  d’hommes  dévoués,  ce 
vœu  est  devenu  un  fait.  Les  travaux  avancent  rapidement  et, 
dans  un  prochain  avenir , ce  grand  obstacle  à l’essor  de  notre 
prospérité,  le  manque  d’eau,  ne  sera  plus  qu’un  souvenir. 

Ces  conditions  plus  favorables  nous  imposent  évidemment 
de  nouvelles  obligations;  mais,  nous  en  sommes  assurés,  Ver- 
viers saura  les  remplir;  le  passé,  à cet  égard,  nous  est  un 
garant  de  l’avenir. 

G.- J.  Laoureux. 

Oscar  Offermann. 


CLASSE  XXXI 


FILS  ET  TISSUS  DE  SOIE. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Alphonse  Payen,  négociant,  membre  de  la  Chambre  de  com- 
merce de  Paris,  membre  des  jurys  internationaux  de  1855  et 

1862,  président 

Jules  Raimbert,  négociant,  secrétaire-rapporteur.  . . . 

Girodon,  ancien  membre  de  la  Chambre  de  commerce  de  Lyon, 
membre  des  jurys  internationaux  de  1855  et  1862  .... 
Antoine  Harpke,  membre  de  la  Chambre  de  commerce,  con- 
seiller I.  R 

Eug.  Battier,  de  Bâle,  membre  du  jury  international  de  1855  . 
Le  commandeur  J. -B.  Tasca,  président  de  la  Chambre  de  com- 
merce de  Turin 

Sir  B. -S.  Phillips,  vice-président 

Suppléant  : C.  Haden,  Esq.  ........... 


France. 

Id. 


Id. 


Autriche. 

Suisse. 

Italie. 

Grande-Bretagne. 

Id. 


La  soierie  est  toujours  une  des  grandes  industries  de  la 
France,  de  l’Angleterre,  du  Nord  de  l’Allemagne  et  de  la 
Suisse. 

La  soierie  a aussi  subi , depuis  quelques  années , des  crises 
et  des  difficultés,  provenant  principalement  de  la  pénurie  de 
la  matière  première,  réduite  aujourd’hui  en  France  au  cin- 
quième environ  de  la  production  normale  antérieure  à 1852. 

La  rareté  et  la  cherté  des  soies  grèges,  et,  d’autre  part,  les 
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variations  de  la  mode,  ont  fait  subir  à la  soierie  une  véritable 
transformation. 

Les  étoffes  brochées  et  façonnées  ne  sont  plus  recherchées 
comme  elles  l’étaient  il  y a dix  ans. 

Les  étoffes  unies  remplacent  les  façonnées,  depuis  qu’on 
surcharge  les  robes  et  les  confections  de  passementeries , 
fleurs,  boutons,  rubans,  etc.  La  passementerie  a remplacé,  en 
quelque  sorte,  le  façonnage  et  le  brochage,  et  c’est  encore  la 
machine  à coudre  qui  a provoqué  et  réalisé  cette  transforma- 
tion. Lyon,  la  métropole  de  la  soierie,  a beaucoup  souffert  de 
ces  changements  ; aussi  ne  doit-on  pas  s’étonner  si  l’exposition 
des  soieries  françaises  de  1867  a paru  inférieure  peut-être  à 
ce  quelle  s’était  montrée  en  1855  à Paris  et  en  1862  à Lon- 
dres, et  cependant  MM.  Payen  et  Raimbert,  dans  la  notice 
qui  précède  le  catalogue  français  de  la  classe  31,  portent 
encore  à 400  millions  de  francs  le  chiffre  de  l’exportation  de 
tous  les  articles  soies  d’origine  française.  Ainsi  donc,  malgré 
les  crises  et  les  difficultés  dont  nous  venons  de  parler,  il  est 
encore  vrai  de  dire  que  la  soie  est  une  des  grandes  industries 
de  la  France. 

D’un  autre  côté,  cette  pénurie  générale  de  la  matière  pre- 
mière a eu  son  effet  utile  ordinaire,  c’est-à-dire  quelle  a 
provoqué  des  perfectionnements  successifs  qui  se  sont  réalisés 
dans  les  machines  à tirer  la  soie , à ourdir,  à filer  et  à retordre. 

Un  parti  plus  économique  et  plus  judicieux  a été  tiré  de  ces 
soies  inférieures  d’origine  étrangère , et  ce  progrès  se  continue. 
Enfin,  les  procédés  de  teinture  et  l’application  de  couleurs 
nouvelles,  dues  aux  découvertes  récentes  de  la  chimie,  doivent 
encore  être  signalés  comme  des  progrès  importants,  puisque, 
en  général,  indépendamment  des  couleurs  nouvelles,  la  science 
a fourni  les  moyens  de  donner  aux  couleurs  anciennes  plus 
de  netteté  et  plus  de  solidité. 
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Un  progrès  dans  l’outillage  mérite  encore  de  fixer  l’attention; 
il  consiste  dans  l’emploi  plus  répandu  du  métier  à tisser  méca- 
nique, qui  commence  à prendre  la  place  du  métier  à la  main 
dans  les  ateliers  où  l’on  tisse  le  foulard  et  les  taffetas  légers  ; 
mais,  sous  ce  rapport,  il  paraît  que  la  fabrique  de  Zurich  a 
pris  l’initiative  avec  un  avantage  marqué. 

En  Belgique,  l’industrie  de  la  soierie,  considérée  sous  le 
rapport  du  développement  de  la  fabrication,  est  demeurée 
stationnaire. 

On  comprend  que  les  circonstances  difficiles  que  je  viens 
d’énumérer  en  parlant  de  la  France  ont  dû  peser  singulière- 
ment sur  le  tissage  des  soies  dans  nos  provinces. 

La  soierie  d’Anvers,  qui  jouit  d’une  réputation  méritée 
depuis  tant  d’années,  n’est  plus,  il  faut  bien  le  reconnaître, 
qu’une  industrie  très-secondaire  ; c’est  à peine  si  les  fabricants 
d’Anvers  occupent  encore  50  à 60  métiers,  et  cependant  les 
belles  soies  noires , connues  sous  le  nom  de  soie  de  faille , et 
les  belles  étoffes  pour  gilet  qui  sont  tissées  et  teintes  à Anvers , 
constituent  encore  une  très-bonne  marchandise  fort  appréciée 
des  consommateurs  riches. 

Nos  fabricants  belges  ont  dû  déployer  autant  de  persévé- 
rance que  d’intelligence  pour  lutter  contre  les  circonstances 
défavorables  qui,  depuis  plusieurs  années,  font  de  l’industrie 
de  la  soie  une  branche  de  travail  si  ingrate  et  si  difficile,  et 
cependant  nos  exposants  à Paris  ont  su  conquérir  une  posi- 
tion très-honorable. 

Le  jury  international  de  la  classe  31  avait  subdivisé  les 
produits  de  la  soie  en  trois  sections  : 1°  les  cocons,  les  soies 
grèges,  les  soies  moulinées  écrues  et  teintes,  les  soies  retorses 
pour  la  broderie  et  la  couture  ; 2°  les  tissus  et  étoffes  de 
soie,  velours,  satins,  etc.  ; 3°  la  rubannerie,  rubans,  lacets, 
passementeries,  etc. 
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Dans  la  section  des  soies  grèges  et  fils  de  soie  ouvrés , il  y 
avait  462  exposants,  et  c’est  dans  cette  subdivision  que  se 
trouvaient  les  fabricants  les  plus  importants,  puisque  deux 
médailles  d’or  collectives  ont  été  attribuées,  l’une  au  départe- 
ment de  ly Ardèche  en  France,  et  l’autre  à la  ville  de  Turin , 
pour  l’Italie.  Sur  ces  462  concurrents,  qui  comprennent  les 
producteurs  les  plus  considérables  de  soies  grèges  de  tous  les 
pays  et  les  fabricants  de  soie  teinte  et  de  soies  à coudre, 
M.  Charles  Thys , de  Bruxelles , occupe  le  27e  rang;  il  a obtenu 
la  4e  médaille  de  bronze  ; or  il  n’est  pas  contestable  que  si  les 
fabricants  de  fils  teints  et  retors  eussent  pu  se  séparer  dans 
ce  concours  des  très-nombreux  et  très-importants  producteurs 
de  cocons  et  de  soies  grèges,  notre  exposant  belge  eût  obtenu 
la  première  médaille,  c’est-à-dire  la  médaille  d’argent,  la 
médaille  d’or  n’ayant  été  attribuée  que  collectivement  à toute 
une  région  ou  à tout  un  pays. 

C’est  donc  ce  classement  peu  logique,  il  faut  bien  le  recon- 
naître , des  cocons  et  soies  grèges  confondus  avec  les  fils  teints 
et  retors,  qui  a rejeté  l’exposant  belge  au  second  rang.  Ses 
soies  de  toute  nuance  et  judicieusement  variées  de  retordage 
et  d’apprêt,  selon  les  pays  de  destination,  ont  été  généralement 
jugées  irréprochables. 

M.  Ch.  Thys  est  très-connu  et  apprécié  à Paris,  et  l’Expo- 
sition de  1867,  où  notre  compatriote  n’a  pas  hésité  à venir  se 
mesurer  avec  les  premières  maisons  du  vaste  pays  de  la  soierie 
par  excellence , cette  Exposition  consolidera  et  étendra , dans 
une  large  proportion,  la  réputation  déjà  très-honorable  qu’il 
s’est  acquise. 

La  section  de  la  soierie  (étoffes  et  tissus  de  soie  en  tous 
genres)  comptait  513  concurrents,  parmi  lesquels  figuraient 
les  premiers  manufacturiers  de  Lyon,  de  Paris,  de  Roubaix, 
d’Angleterre,  de  Suisse,  d’Autriche,  etc.  Un  cinquième  seule- 
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ment  de  ces  exposants,  c’est-à-dire  cent  environ,  ont  été  jugés 
dignes  de  récompenses,  et  notre  fabricant  d 'Alost,  M.  Levion- 
nois-Dekens,  a été  compris  parmi  les  vainqueurs  : c’est  que  ses 
soies  noires,  taffetas  et  satins  en  pure  soie  et  en  trame  coton 
et  chaîne  soie,  ont  été  jugés  d’excellente  fabrication;  le  tissu 
est  irréprochable , le  noir  du  taffetas  est  à la  fois  mat  et  bril- 
lant, les  satins  sont  sans  rayures  et  d’une  égalité  qui  atteste 
les  soins  et  l’intelligence  du  fabricant. 

Il  est  juste  d’ajouter  qu’au  mérite  d’une  bonne  fabrication 
les  soieries  de  M.  Levionnois-Dekens  joignent  celui  de  prix 
relativement  très-modérés  ; c’est  encore  là  un  genre  de  supé- 
riorité que  le  jury  international  estime  très-haut  et  qu’il  a 
voulu  récompenser. 

Les  articles  soieries  qui  sortent  des  ateliers  de  M.  Levion- 
nois  prouvent  une  fois  de  plus  que  l’industrie  de  la  soie  est 
viable  en  Belgique.  Viennent  des  circonstances  meilleures , et 
le  tissage  des  soies  se  développera  dans  les  Flandres  comme 
il  s’est  développé  en  Angleterre  et  en  Suisse. 

La  promptitude  et  l’économie  des  relations  lointaines,  les 
garanties  sérieuses  du  conditionnement  dans  les  pays  de  pro- 
duction, la  valeur  si  élevée  des  soies  grèges  qui  en  rend  le 
transport  relativement  insignifiant,  telles  sont  les  conditions 
qui  permettent  d’entreprendre  avec  succès  le  tissage  de  la  soie 
partout  où,  comme  en  Belgique,  on  trouve  des  tisserands 
habiles,  le  taux  des  salaires  modéré,  et  des  chefs  d’atelier 
actifs  et  intelligents. 

Jules  Kindt, 

juré  associé  de  la  31*  classe. 
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CLASSE  XXXII 


CHALES. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Germain  Thibaut,  ancien  fabricant,  syndic  du  Conseil  munici- 
pal de  la  Seine,  membre  du  jury  international  de  1855,  prési- 
dent   France. 

Gaussen,  ancien  fabricant,  membre  des  jurys  internationaux  de 

1851,  1855  et  1862,  rapporteur Id. 

D.  Gerson,  négociant,  à Paris,  secrétaire Prusse  et  États  de  l'Alle- 

magne du  Nord. 

W.-H.  Clabburn,  Esq.,  vice-président Grande-Bretagne. 

Suppléant  : J. -P.  Hoare,  Esq Id. 


Les  expositions  internationales  sont  un  enseignement  presque 
universel.  De  nouveaux  faits  industriels  se  produisent,  cer- 
taines transformations  se  manifestent,  des  genres  nouveaux 
sont  accueillis  par  le  public,  d’autres  branches  de  fabrication 
plus  anciennes  sont  délaissées.  L’examen  universel  auquel 
donne  lieu  l’exposition  internationale,  le  contact  de  tous  les 
hommes  de  métier,  leurs  discussions  et  surtout  leurs  connais- 
sances spéciales  jettent  une  vive  lumière  sur  tous  ces  faits  qui 
intéressent  si  directement  le  producteur  et  le  consommateur. 

La  classe  32  nous  offre  un  exemple  de  ces  manifestations. 
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Le  châle  broché,  dit  châle  français,  subit  une  crise  en  ce 
moment.  Malgré  les  progrès  incontestables  introduits  dans  la 
fabrication,  malgré  l’amélioration  générale  des  dessins,  ce 
châle  a perdu  de  son  importance,  en  Europe  surtout,  où  il 
est  délaissé  en  partie. 

Le  châle  de  l’Inde,  objet  de  convoitise  universelle,  gagne  au 
contraire  du  terrain.  Quelle  est  la  femme,  aujourd’hui,  si 
médiocre  que  soit  sa  position,  si  limitée  que  soit  sa  fortune, 
qui  n’ambitionne  et  ne  finit  par  porter  un  châle  de  l’Inde  î 
Aussi  en  fabrique-t-on  depuis  25,000  et  30,000  francs  jusqu’à 
200  et  300  francs! 

Le  châle  de  l’Inde  a donc  gagné  une  partie  (une  partie 
minime,  sans  doute)  de  la  consommation  que  le  châle  français 
a perdue. 

D’un  autre  côté,  le  châle  français,  en  se  perfectionnant,  a 
baissé  de  prix,  et  il  est  descendu  dans  la  consommation  d’une 
classe  inférieure. 

Le  châle  tartan,  presque  ignoré  il  y a dix  ans,  et  que  l’An- 
gleterre ou  plutôt  l’Ecosse  produisait  seule  en  belle  qualité, 
ce  châle  en  tissu  uni  s’est  perfectionné  et  s’est  répandu.  On  le 
fabrique  admirablement  en  Prusse,  en  France,  en  Belgique 
même  pour  certaines  qualités.  Le  châle  tartan  et  la  confection 
en  velours  et  en  drap  ont  remplacé  généralement  le  châle  fran- 
çais pendant  la  saison  d’hiver. 

Et  cependant,  le  châle  français  tissé  au  métier  Jacquard 
représente  encore  comme  production  actuelle,  en  France,  au 
delà  de  vingt  millions  de  francs!  Ce  châle,  qui  devrait  imiter 
autant  que  possible  le  châle  de  l’Inde,  n’a  peut-être  pas  suivi 
assez  judicieusement  le  goût  et  les  aspirations  des  consomma- 
teurs. On  lui  reproche  avec  raison  la  raideur  et  la  monotonie 
du  dessin.  Au  lieu  de  copier,  dans  la  proportion  du  possible, 
le  dessin  varié  et  les  nuances  du  châle  de  l’Inde,  il  offre  trop 
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- uniformément  des  tons  jaunes  et  brillants,  qui  ont  contribué 
peut-être  à le  repousser  de  la  consommation. 

J’ajouterai,  pour  être  juste,  que  plusieurs  fabricants  français 
et  autrichiens  ont  cependant  exposé  à Paris  des  châles  Jac- 
quard d’un  goût  irréprochable  et  d’une  finesse  admirable. 

Les  châles  en  double  chaîne  de  M.  Fr.  Hebert,  de  Paris, 
méritent,  sous  ce  double  rapport,  une  mention  toute  particu- 
lière. M.  Fr.  Hebert  a fabriqué  également  des  châles  rayés, 
imitation  des  châles  de  l’Inde,  dont  le  tissu,  le  dessin  et  les 
nuances  rappellent  avec  une  admirable  exactitude  les  modèles 
indiens,  et  qui  font  le  plus  grand  honneur  à l’habileté  du  fabri- 
cant parisien. 

M.  Hebert  fils  est  aussi,  je  crois,  le  premier  qui  ait  ajouté 
la  chaîne  en  blanc  à la  chaîne  rouge  ordinaire  du  châle  fran- 
çais, et  qui  ait  introduit  dans  ses  dispositions  ces  enjolivements 
et  croisures  en  blanc  qui  donnent  à ce  châle  un  cachet  de  bon 
goût  et  de  fantaisie  très-justement  recherché. 

La  vitrine  la  plus  remarquable  de  l’Exposition  française 
était,  sans  contredit,  celle  de  MM.  Lecocq  et  Gruyer,  où 
s’étalaient  des  châles  de  toute  beauté,  imitation  fidèle  du  châle 
de  l’Inde.  Ces  châles,  fabriqués  à la  mécanique  sur  des  métiers 
dont  on  ne  saurait  assez  admirer  l’organisation  mécanique, 
sont  bien  la  reproduction  exacte,  à s’y  tromper,  à tromper  les 
plus  experts,  du  véritable  cachemire  de  l’Inde,  et,  quoi  qu’en 
disent  les  détracteurs  intéressés , cette  invention , due  à 
MM.  Fabart  et  Lecocq,  est  une  des  nouveautés  les  plus  éton- 
nantes et  les  plus  caractéristiques  de  l’Exposition  de  1867. 

Voilà  bien  l’invention  qui  eût  mérité  la  grande  médaille  d’or! 
Mais  M.  Fabart,  comme  beaucoup  d’autres  inventeurs,  se  sera 
épuisé  en  essais  et  en  travaux  préparatoires,  et  n’ayant  pas, 
dès  ses  premières  tentatives , atteint  toute  la  perfection  du 
modèle  indien  qu’il  voulait  imiter,  il  se  sera  trouvé  en  butte 
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aux  critiques  exagérées  des  fabricants  et  négociants  intéressés  * 
au  maintien  des  procédés  anciens  ; au  moment  de  succomber, 
il  aura  rencontré  enfin  l’bomme  assez  intelligent  pour  com- 
prendre son  œuvre,  la  reprendre  et  la  perfectionner;  c’est 
ainsi  que  M.  Lecocq,  ingénieur  très-habile,  a su  apprécier  le 
métier  Fabart  ; qu’il  en  a perfectionné  le  mécanisme  et  les 
principaux  organes,  travaillant  au  point  de  produire  aujour- 
d’hui le  châle  de  l’Inde,  aussi  beau,  aussi  riche,  aussi  varié  en 
nuances  que  le  châle  sorti  des  mains  de  l’ouvrier  indou  ! 

Tous  les  connaisseurs  qui  visitent  l’Exposition  de  Paris 
'attribuent  aux  châles  de  la  maison  Lecocq  et  Gruyer  la  palme 
la  plus  glorieuse,  parce  qu’ils  représentent  peut-être  l’inven- 
tion la  plus  ingénieuse  et  la  plus  caractéristique  de  l’Expo- 
sition de  1867. 

La  Belgique  n’a  point  abordé  jusqu’ici  la  fabrication  du 
châle  broché;  mais,  dans  plusieurs  localités  du  pays,  à 
Bruxelles,  à Lokeren  et  surtout  à Saint-Nicolas,  on  s’occupe 
avec  un  succès  incontestable  de  la  fabrication  des  châles  tar- 
tan, châles  Kabyle  et  mouchoirs  de  laine. 

Le  compartiment  belge  offrait  plusieurs  vitrines  contenant 
les  châles  de  MM.  Janssens-De  Decker,  Vanhaute-Denis, 
Wauters,  Decuyper,  Rolin  fils,  etc.,  de  Saint-Nicolas,  et  de 
MM.  Lemaieur  frères,  de  Bruxelles  : tous  ces  châles  ont  été 
jugés  de  bonne  fabrication,  bien  tissés,  de  dessins  convenables 
et  surtout  d’un  prix  très-modéré,  et  très-dignes  d’attention 
sous  ce  rapport  ; mais,  il  ne  faut  pas  s’y  tromper,  le  châle 
tartan  se  fabrique  presque  partout.  L’Angleterre  produit  encore 
ce  qu’il  y a de  plus  beau.  La  Prusse  et  la  Saxe  font  également 
bien  et  à très-bas  prix.  Ces  deux  pays  possèdent  une  matière 
première  supérieure,  circonstance  qui  rend  la  concurrence  de 
l’Allemagne  très-difficile  pour  nos  fabricants  belges. 

Le  châle  tartan  a de  l’avenir.  C’est  ce  châle  en  grande 
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dimension  qui  alternera  avec  les  confections  d’hiver  ; il  rem- 
placera très-probablement,  dans  les  classes  aisées,  le  châle 
français  d’une  valeur  au-dessous  de  80  à 100  francs. 

La  production  de  ces  châles  est  moins  soumise  aux  crises 
de  la  mode  ; elle  s’étendra  certainement.  Elle  offre  donc  une 
branche  d’industrie  solide  et  digne  d’être  exploitée  par  nos 
fabricants  intelligents. 

Bien  que  le  comfort  soit  le  but  essentiel  qu’il  s’agit  d’at- 
teindre, il  ne  faut  pas  négliger  le  goût  dans  le  dessin  et  sur- 
tout dans  les  couleurs.  De  bonnes  qualités  de  laine  souple  et 
douce  au  toucher  sont  encore  un  élément  de  succès,  et,  quant 
au  dessin,  tout  en  se  conformant  dans  une  certaine  mesure  au 
goût  plus  ou  moins  contestable  des  consommateurs,  il  faut 
s’attacher  à simplifier  les  dispositions  et  à harmonier  les  cou- 
leurs. 

La  fabrique  de  Saint-Nicolas  a obtenu  à Paris  la  médaille 
d’argent , la  plus  haute  récompense  que  le  jury  de  la 
32e  classe  ait  attribuée  à ce  genre  de  châle;  la  médaille  d’or 
avait  été  réservée  pour  le  châle  de  l’Inde  et  pour  la  fabrique 
collective  de  Paris  des  châles  brochés,  dits  châles  français,  qui, 
sous  le  rapport  des  difficultés  de  fabrication,  présentent  un 
mérite  supérieur  et  exigent  un  travail  plus  intelligent  et  plus 
complexe. 

Nous  ne  pourrions  clore  équitablement  ce  rapport  très-suc- 
cinct sans  mentionner  d’une  manière  particulière  quelques-uns 
de  nos  exposants  les  plus  dignes  : nous  citerons,  en  première 
ligne,  la  maison  Janssens-De  Decker,  qui  a exposé  des  mou- 
choirs de  laine  depuis  fr.  1-60,  3 et  4 francs,  mouchoirs  qui 
remplacent  avec  grand  avantage  les  mouchoirs  de  coton  pen- 
dant les  sept  ou  huit  mois  de  la  saison  rigoureuse. 

La  maison  J anssens-De  Decker  a plus  d’un  siècle  d’existence 
à Saint-Nicolas;  les  progrès  dans  l’outillage,  comme  dans 
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l’organisation  morale  et  matérielle  des  ateliers,  sont  tradition- 
nels dans  cette  maison.  M.  Janssens  joint  au  tissage  la  teinture 
et  l’apprêt.  La  filature  en  laine  cardée  y est  montée  d’une 
manière  très-remarquable  ; on  peut  dire  sans  exagération  que 
cette  filature,  pourvue  de  tout  ce  que  l’outillage  perfectionné 
offre  de  plus  récent,  pourrait  servir  de  modèle. 

Les  châles  carrés  de  6 à 14  francs  et  les  châles  longs  en 
laine  peignée,  genre  Glascow,  de  22  à 26  francs,  ont  égale- 
ment été  jugés  irréprochables,  comme  tissage,  nuances  bien 
détachées,  dessin  de  bon  goût  et  apprêt. 

La  maison  Lemaieur  frères,  de  Bruxelles,  mérite  une  men- 
tion tout  aussi  honorable.  Son  exposition  à Paris,  que  je  ne 
considère  qu’au  point  de  vue  du  châle  de  laine,  offrait  les 
spécimens  les  plus  remarquables,  comme  qualité  et  comme 
prix  : des  châtelaines  en  flanelle,  à fr.  6-25  la  douzaine;  des 
écharpes,  à 21  fr.  ; des  mouchoirs  coton  et  laine , depuis 
93  centimes  ! Les  châles  légers  pure  laine,  de  fr.  1-70  et 
fr.  1-80,  étaient  très-apparents  comme  qualité  et  riches  comme 
dessin.  Tous  ces  articles,  qui  s’adressent  à la  grande  consom- 
mation, ont  mérité  à la  maison  Lemaieur  frères  la  médaille 
d’argent  comme  récompense  de  prix  exceptionnellement 
modérés. 

La  maison  Lemaieur  fabrique  également  le  tartan  riche 
d’nn  excellent  apprêt  jusqu’à  25  et  30  francs,  et  toutes  les 
qualités  moyennes  de  3 et  4 francs  jusqu’à  8 et  10  francs. 
Cette  maison  exporte  au  delà  des  mers,  et,  ce  qui  est  plus 
digne  d’attention,  elle  place  des  quantités  considérables  de 
ses  châles  moyens  en  France,  en  acquittant  des  droits  d’im- 
portation de  15  p . c.  !!  C’est  là  le  caractère  incontestable  du 
progrès  ! 

Les  châles  carrés  de  4 à 12  francs  de  la  maison  Wauters, 
de  Saint-Nicolas,  doivent  aussi  être  signalés  ! C’est  là  une  très- 
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bonne  marchandise,  pouvant  rivaliser  avec  tout  ce  qui  se  fait 
de  plus  avantageux. 

Les  mouchoirs  de  qualité  plus  commune  de  la  maison 
De  Cuyper  doivent  être  d’une  vente  très-facile  : ce  sont  de 
très-bons  articles  qui  doivent  se  répandre  de  plus  en  plus  dans 
la  grande  consommation. 

Je  citerai  encore  les  châles  Kabyle  de  MM.  Van  Eyck  et 
De  Block.  Ces  mouchoirs  brochés  attestent  une  bonne  fabri- 
cation et  l’intelligence  du  tisserand.  Ces  mouchoirs , qui 
exigent  l’emploi  du  Jacquard,  rencontrent  depuis  quelque 
temps  la  concurrence  du  châle  imprimé.  Nous  voyons,  en  effet, 
depuis  deux  à trois  ans,  étalés  partout  de  charmants  mou- 
choirs tissés  en  laine  peignée  et  très-gracieusement  imprimés. 
Les  ressources  de  l’impression  permettent  de  donner  à ces 
dessins  et  à ces  bordures  riches  une  variété  de  combinaisons 
et  de  nuances  que  le  châle  broché  Kabyle  ne  peut  pas 
atteindre. 

En  résumé,  les  châles  de  Bruxelles,  Saint-Nicolas  et  Loke- 
ren  ont  dignement  représenté  la  fabrication  belge  à l’Exposi- 
tion de  Paris  ; les  articles  qui  s’adressent  à la  grande  consom- 
mation ont  mérité  particulièrement  les  suffrages  des  connais- 
seurs par  l’alliance  bien  raisonnée  d’une  fabrication  soignée 
à la  modicité  exceptionnelle  des  prix. 

Jules  Kindt, 

juré  associé  de  la  52®  eJasse. 
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CLASSE  XXXIII 


DENTELLES,  TULLES,  BRODERIES  & PASSEMENTERIES. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Félix  Aubry,  ancien  juge  au  Tribunal  de  commerce  de  la  Seine, 
membre  des  j'urys  internationaux  de  1854,  1855  et  1862, 
président France 

Louvet,  ancien  fabricant,  président  du  Tribunal  de  commerce 
de  la  Seine,  secrétaire-rapporteur Id. 

Lievin-Delhaye,  ancien  fabricant,  membre  du  jury  international 
de  1855,  à Calais Id. 

Duhayon-Brunfaut,  fabricant  de  dentelles,  à Bruxelles  et  à 
Ypres,  membre  du  jury  international  de  1862,  vice-président.  Belgique. 

J. -H. -A.  Bergmann,  fabricant,  à Berlin Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Kursteiner,  manufacturier,  à Saint-Gall . Suisse. 

De  Launay,  attaché  au  Conseil  des  travaux  publics,  membre  de 
la  Commission  ottomane Turquie. 

Daniel  Biddle,  Esq Grande-Bretagne. 

Suppléant  : Thomas  Bail,  Esq Id. 


DENTELLES. 

L’industrie  dentellière  a remporté,  à l’Exposition  de  Paris, 
un  succès  qui  atteste  hautement  son  ancienne  renommée  et 
permet  de  constater  une  fois  de  plus  les  progrès  accomplis 
dans  cette  branche  importante  du  travail  national. 
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Quatre  médailles  en  or,  cinq  médailles  en  argent,  neuf 
médailles  en  bronze  et  quatre  mentions  honorables  accordées 
à la  Belgique,  prouvent  que  notre  pays  conserve  la  supériorité 
qu’il  s’est  acquise  depuis  longtemps,  dans  les  tournois  indus- 
triels, et  la  part  des  récompenses  eût  été  plus  grande  encore, 
si  le  nombre  limité  des  médailles  mises  à la  disposition  du 
jury  n’eût  engagé  celui-ci  à décerner  une  médaille  d’or  col- 
lective à la  ville  de  Grammont,  sauf  à signaler  dans  le  rapport 
les  exposants  qui  avaient  le  plus  contribué  à l’obtention  de 
cette  haute  distinction. 

On  peut  affirmer  que  jamais  la  dentelle  n’a  figuré  avec 
autant  d’éclat  à aucune  exposition,  et  si  nous  avons  dû 
regretter,  dans  notre  rapport  de  1862,  que  des  lacunes 
fâcheuses  se  soient  produites  à Londres,  nous  n’avons  rien  de 
pareil  à signaler  à Paris,  où  les  quatre  points  principaux  de 
dentelles,  l’application  de  Bruxelles,  la  Valenciennes,  la  den- 
telle de  Grammont  et  le  point  gaze,  ont  trouvé  dans  le  grand 
nombre  de  produits  exposés  la  preuve  de  la  vitalité  et  de  l’im- 
portance toujours  croissante  de  cette  industrie. 

. Nous  ajouterons  que  le  concours  empressé  de  nos  indus- 
triels n’a  jamais  été  plus  nécessaire  pour  affermir  la  réputa- 
tion de  supériorité  acquise  à notre  pays;  car  la  France,  de 
son  côté,  n’a  rien  négligé  pour  donner  une  importance  excep- 
tionnelle à son  exposition,  et,  il  faut  le  reconnaître,  ses  pro- 
duits sont  de  la  plus  grande  magnificence. 

Les  dentelles  noires  surtout  sont  admirables,  tant  au  point 
de  vue  du  perfectionnement  de  leur  fabrication  que  de  la 
beauté  des  dessins,  et  il  est  vivement  à désirer  que  nos  fabri- 
cants grammontois  cherchent,  de  leur  côté,  à donner  plus 
d’originalité  et  plus  de  nouveauté  à leurs  produits,  afin  de 
soutenir  une  comparaison  qui  pourrait  leur  être  désavanta- 
geuse. 
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Par  contre,  les  applications  et  points  gaze  de  Bruxelles, 
exposés  dans  les  vitrines  françaises,  ne  pouvaient  y figurer, 
aux  yeux  du  jury,  qu’à  titre  de  renseignement  commercial,  et 
nous  ne  devons  y voir  qu’un  hommage  indirect  rendu  à l’im- 
mense réputation  dont  jouissent  nos  dentelles  à l’étranger. 

Les  quatre  médailles  d’or  attribuées  à la  Belgique  ont  été 
décernées  : 

1°  A l’exposition  collective  des  fabricants  de  dentelles  Valen- 
ciennes de  la  ville  d’Ypres  ; 

2°  A l’exposition  collective  des  fabricants  de  dentelles  noires 
de  Grammont  ; 

3°  A MM.  E.-J.  Hoorickx  et  Cie,  à Bruxelles; 

4°  A MM.  Normand  et  Chandon,  à Bruxelles. 

La  Valenciennes  est  toujours  la  branche  la  plus  importante 
de  l’industrie  dentellière  de  la  Belgique.  Si  elle  subit,  depuis 
plusieurs  années,  l’influence  des  circonstances  fâcheuses  qui 
paralysent  le  commerce,  elle  prouve  du  moins,  par  les  résul- 
tats obtenus  à l’Exposition  de  Paris,  quelle  redouble  d’efforts 
pour  s’imposer  à la  mode , et  la  collection  de  dentelles  de  tous 
genres  et  de  toutes  largeurs  envoyée  par  la  ville  d’Ypres 
forme  un  trophée  industriel  qui  fait  admirablement  valoir  le 
prestige  dont  jouit  ce  beau  produit,  essentiellement  national. 

La  fabrication  de  cette  dentelle  a été  importée  de  la  ville  de 
* Valenciennes  dans  les  Flandres  au  xvne  siècle,  et  c’est  la  ville 
d’Ypres  qui  a été,  en  Belgique,  le  berceau  de  cette  nouvelle 
industrie.  Un  document  authentique  constate  qu’en  1684  il 
existait  à Ypres  trois  maîtresses  d’atelier,  occupant  ensemble 
soixante-trois  dentellières.  Aujourd’hui,  on  estime  qu’il  y en  a 
20  à 22,000  dans  cette  ville  et  aux  environs,  et  l’on  peut  affir- 
mer que  la  dentelle  Valenciennes,  malgré  le  nom  quelle  porte, 


* 
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est  une  industrie  belge , car  elle  a reçu  tout  son  développement 
parmi  nous,  et  son  importance  commerciale  s’est  accrue  dans 
des  proportions  inouïes  depuis  1833. 

Après  la  dentelle  d’Ypres,  qui  occupe  la  première  place  au 
point  de  vue  de  la  finesse  du  réseau  et  du  bon  goût  dans  les 
dessins,  nous  signalerons  la  fabrication  de  Courtrai,  beaucoup 
plus  apparente,  mais  trouvant  des  débouchés  faciles  par  son 
prix  peu  élevé. 

Les  produits  de  M.  Mullie-Truyffaut,  déjà  récompensé  en 
1862  et  qui  a reçu  la  médaille  d’argent,  ainsi  que  ceux  de 
M.  Vandezande-Goemaere  et  de  Mlles  Vanderplancke  sœurs, 
qui  ont  obtenu  la  médaille  de  bronze,  maintiennent  dignement 
le  rang  que  cette  branche  d’industrie  occupait  à l’Exposition 
de  Londres.  Nous  regrettons  seulement  que  ces  fabricants 
ne  sachent  pas  donner  un  cachet  d’originalité  et  d’indivi- 
dualité plus  marqué  à leurs  dessins,  dont  les  dispositions 
semblent  toutes  tracées  par  le  même  crayon. 

La  dentelle  noire  de  Grammont  était  représentée  à Paris 
par  la  presque  totalité  de  ses  fabricants,  et  nous  ne  saurions 
assez  louer  cette  émulation  qui  permet  d’apprécier,  dans  toute 
son  étendue,  le  développement  d’une  industrie  locale. 

L’impression  qui  en  est  résultée  pour  le  jury  a été  des  plus 
satisfaisantes,  et  l’examen  attentif  des  produits  soumis  à son 
appréciation  a fait  décerner  la  médaille  d’or  à la  collectivité 
grammontoise.  Cette  distinction , s’adressant  à trente-huit 
exposants,  nous  fait  un  devoir  de  signaler  ceux  qui  ont  le  plus 
contribué  à la  faire  obtenir. 

Nous  citerons  en  première  ligne  la  maison  Stocquart  frères, 
dont  le  chef  peut  revendiquer  une  large  part  dans  la  prospé- 
rité toujours  croissante  de  cette  branche  d’industrie.  Nous 
signalerons  encore  MM.  Bruyneel  aîné  , Sali  go  - Vanden- 
berghe,  Vancaezeele  et  Vancaenegem-Declercq.  Les  produits 
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exposés  par  ces  différentes  maisons  se  font  remarquer  par  une 
entente  parfaite  de  la  fabrication.  La  régularité  du  réseau,  la 
solidité  du  mat,  le  relief  donné  au  contour  des  fleurs,  la  net- 
teté des  détails,  sont  les  qualités  dominantes  de  ces  dentelles, 
et  nous  serions  heureux  de  pouvoir  les  louer  sans  restriction 
aucune,  si  les  produits  similaires  de  la  France  ne  démontraient 
que,  sous  >e  rapport  de  l’innovation  des  effets  et  de  la  nou  • 
veauté  des  dessins,  nous  pouvons  faire  mieux  encore.  Ce  qui 
constitue  le  véritable  progrès  de  la  dentelle  de  B a jeux,  ce 
sont  les  oppositions  de  clair  et  de  mat  et  surtout  le  nuancé  des 
fleurs.  Il  j a,  sous  ce  rapport,  de  véritables  merveilles  de 
fabrication  dans  le  compartiment  français.  Ces  articles  sont 
nécessairement  d’un  prix  fort  élevé  et  ne  s’adressent  qu’à  une 
consommation  exceptionnelle;  mais  ils  n’en  constituent  pas 
moins  un  progrès  marqué  et  digne  de  fixer  l’admiration  des 
connaisseurs. 

Après  les  maisons  que  nous  venons  de  citer,  se  placent 
Mme  veuve  Leclercq,  M.  A.  Vanbelleghem,  Mlles  Stocquart 
sœurs  et  M.  Fontaine-Liottier.  Ces  exposants  nous  soumet- 
tent des  articles  bien  fabriqués  qui  ne  peuvent  qu’augmenter 
l’importance  et  la  réputation  de  leur  industrie,  comme  le 
témoigne  suffisamment  le  mot  « vendu  » apposé  sur  la  presque 
totalité  des  produits  de  ce  compartiment. 

Au  résumé,  la  dentelle  noire  de  Grammont,  tout  en  mar- 
chant dans  une  voie  progressive,  n’aborde  pas  l’article  excep- 
tionnel et  travaille  plutôt  en  vue  de  l’exportation,  où  ses 
produits,  d’un  genre  apparent,  trouvent  un  écoulement  facile. 

En  dehors  de  l’exposition  collective  de  Grammont,  nous 
devons  signaler  tout  particulièrement  les  magnifiques  den- 
telles noires  envoyées  par  Mlles  Julie  Everaert  et  sœurs,  de 
Bruxelles.  Nous  avons  remarqué  surtout  une  pointe  d’une 
fabrication  admirable  et  dont  le  mérite  a été  justement  appré- 
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cié  par  le  jury,  qui  a décerné  à cette  maison  la  médaille 
d’argent. 

La  dentelle  de  Bruxelles,  qui  se  subdivise  en  deux  genres 
distincts,  l’application  et  le  point  gaze,  n’a  jamais  été  repré- 
sentée aussi  brillamment  qu’à  l’Exposition  de  1867. 

Nous  pouvons  constater  que  c’est  dans  cette  branche  de  l’in- 
dustrie dentellière  que  le  progrès  et  les  innovations  se  font 
le  plus  remarquer.  Le  point  gaze  surtout,  appelé  impropre- 
ment point  de  Venise,  y brille  d’un  éclat  incomparable  et  peut 
rivaliser,  comme  finesse  et  comme  perfection  d’exécution,  avec 
les  plus  beaux  produits  d’Alençon.  Cette  dernière  industrie,  du 
reste,  est  restée  stationnaire  en  France,  tandis  que  le  point 
gaze,  qui  autrefois  ne  pouvait  lutter  que  par  le  bas  prix,  a fait 
un  pas  immense  dans  la  voie  du  progrès,  et,  tout  en  mainte- 
nant son  point  de  départ  pour  les  articles  apparents,  a su  prou- 
ver qu’il  n’avait  plus  de  concurrence  à craindre  dans  le  genre 
le  plus  riche  et  le  plus  fin. 

La  dentelle  de  Bruxelles  a une  réputation  universelle  et 
s’exporte  dans  tous  les  pays  du  monde.  C’est  la  dentelle  élé- 
gante par  excellence  en  ce  que  sa  fabrication  se  prête  aisément 
à tous  les  caprices  de  la  mode.  Elle  a une  importance  commer- 
ciale très-considérable  et  occupe  environ  40,000  ouvrières 
dans  Bruxelles  et  ses  environs. 

C’est  l’invention  du  métier  à tulle  qui  a donné  tout  son  déve- 
loppement à cette  industrie.  Avant  l’emploi  du  tulle  à la  méca- 
nique, on  appliquait  les  fleurs  de  dentelle  sur  un  réseau  très- 
fin  qui  se  faisait  aux  fuseaux,  par  petites  bandes  raccordées 
entre  elles  avec  beaucoup  d’habileté.  Il  en  résultait  un  produit 
relativement  très-cher,  qui  ne  pouvait  s’adresser  qu’à  une  clien- 
tèle fort  restreinte. 

Aujourd’hui,  on  ne  fait  plus  guère  de  dentelles  sur  réseau 
véritable,  depuis  qu’on  est  parvenu  à fabriquer  du  tulle  méca- 


— 295  — 


nique  assez  fin  et  assez  beau  pour  le  remplacer  avantageuse- 
ment. Cette  transformation  dans  la  matière  première  de  la  fa- 
brication en  a fait  un  produit  accessible  à tous,  et  c’est  depi  is 
lors  que  l’application  de  Bruxelles  a trouvé  des  débouchés  fa- 
ciles et  nombreux  dans  les  contrées  les  plus  lointaines. 

Les  dentelles  de  Bruxelles  exposées  à Paris  soutiennent 
brillamment  la  réputation  de  cette  industrie. 

La  robe  en  point  gaze  envoyée  par  MM.  E.-J.  Hoorickx 
et  Cie  était  de  la  plus  grande  magnificence.  Par  une  combinai- 
son très-ingénieuse  qui  fait  nouveauté  dans  la  fabrication,  le 
contour  des  fleurs  est  précédé  d’un  léger  point  clair  qui  lui 
donne  un  relief  exceptionnel.  Cette  innovation  fait  également 
ressortir  la  beauté  et  la  solidité  du  mat,  qui  ne  le  cède  qu’à  la 
perfection  réelle  des  jours.  Au  surplus,  toutes  les  parties  de  la 
robe  étaient  admirablement  faites,  et  si  le  dessin  pouvait  pa- 
raître un  peu  lourd,  il  faut  l’attribuer  aux  conditions  défec- 
tueuses dans  lesquelles  cet  objet  a dû  être  exposé  et  qui  ne  per- 
mettaient pas  de  l’étaler  avec  ampleur.  Les  mêmes  exposants 
avaient  d’autres  objets,  notamment  une  pointe,  un  éventail  et 
des  armoiries,  le  tout  d’une  grande  perfection  de  travail.  Aussi 
le  jury  a-t-il  été  unanime  à décerner  la  médaille  d’or  à 
MM.  E.-J.  Hoorickx  et  Cie,  à Bruxelles. 

La  même  distinction  supérieure  a été  accordée  à MM.  Nor- 
mand et  Chandon,  à Bruxelles,  pour  l’ensemble  de  leur  splen- 
dide exposition.  Le  grand  voile  en  application  et  la  pointe  en 
point  gaze  sont  deux  morceaux  admirables,  qui  font  valoir  tout 
le  parti  qu’on  peut  tirer  de  l’effet  des  nuances.  Jusqu’à  présent, 
nous  avions  l’opposition  du  point  clair  et  du  mat;  mais  ici,  nous 
obtenons  trois  nuances  superposées  qui  se  fondent  en  se  rejoi- 
gnant et  produisent  un  effet  de  fleur  naturelle  que  le  crayon  ne 
pourrait  ombrer  avec  plus  de  succès.  Il  est  impossible,  pensons- 
nous,  de  faire  mieux  et,  de  plus,  nous  pouvons  louer,  sans  res- 
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triction,  la  parfaite  conception  du  dessin  du  voile,  dont  toutes 
les  parties  sont  également  harmonieuses  et  bien  comprises. 

MM.  Normand  et  Chandon  avaient  également  une  exposition 
très -remarquable  dans  le  compartiment  des  dentelles  françaises  ; 
mais  une  disposition  du  règlement  ne  permettant  pas  que,  pour 
des  produits  similaires,  un  exposant  reçût  deux  récompenses, 
il  en  est  résulté  que  la  médaille  d’or  a été  décernée  à cette 
maison,  tant  pour  ses  produits  belges  que  français. 

C’est  dans  cet  ordre  d’idées  que  MM.  Verdé-Delisle  frères 
et  Cie  ont  obtenu  la  médaille  d’or  en  France  et  n’ont  pas  été 
cités  en  Belgique,  quoique  leur  exposition  de  dentelles  applica- 
tion et  point  gaze  fût  fort  belle.  La  pointe  en  application, 
point  et  plat  mélangés,  était  admirablement  fabriquée  et  le 
dessin  en  était  très-heureux.  La  pointe  en  point  gaze  avait 
beaucoup  de  mérite  comme  relief  de  dessin  et  variété  des  jours  ; 
mais  l’irrégularité  du  réseau  en  était  fort  apparente.  Nous 
avons  été  surpris  que  ces  exposants  n’aient  pas  compris,  dans 
leur  vitrine  belge,  la  jolie  robe  d’application  et  la  pointe  en 
point  gaze  qui  se  trouvaient  dans  leur  compartiment  français 
et  qui  ne  pouvaient  y figurer  que  pour  mémoire. 

Les  trois  pointes  exposées  par  M.  Vandersmissen-Van- 
denbossche,  d’Alost,  qui  a obtenu  la  médaille  d’argent,  se 
faisaient  remarquer  par  une  excellente  entente  de  la  fabrica- 
tion du  point  et  plat  mélangés  ; le  mat  en  était  bien  frappé, 
les  jours  en  étaient  très-variés,  les  dessins  faisaient  beaucoup 
d’effet,  et  l’ensemble  présentait  un  cachet  d’individualité  dont 
il  faut  louer  ce  fabricant. 

La  médaille  d’argent  a également  été  décernée  à M.  Buch- 
holtz  et  Cie , de  Bruxelles , pour  un  ensemble  de  produits  bien 
fabriqués,  parmi  lesquels  nous  signalerons  une  pointe  en  point 
gaze,  bien  faite,  quoique  un  peu  lourde  de  dessin,  et  à 
M.  J acques  Strehler,  pour  ses  applications  point  et  plat  mélangés 
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auxquelles  il  faut  reprocher  cependant  le  manque  de  relief. 

Mlle  Delphine  Beels,  de  Gand,  a obtenu  la  médaille  de  bronze 
pour  ses  dentelles  duchesse.  Ces  articles  sont  bien  exécutés, 
mais  ils  n’ont  ni  la  fermeté  ni  la  richesse  du  point  de  Honiton, 
dont  ils  se  rapprochent  par  le  genre  de  fabrication. 

Les  points  gaze  de  M.  Van  Rossum,  de  Hal,  le  châle  point 
et  plat  de  M.  Léon  Lefebvre,  d’Alost , les  applications  de 
MM.  Houtmans  et  Christiaens,  ainsi  que  les  produits  de 
MM.  Clément  Lambin,  Charles  Coppin  et  Francfort  et  Élie, 
étaient  de  bonne  qualité , mais  n’offraient  rien  de  particuliè- 
rement remarquable  à signaler.  Ces  exposants  ont  obtenu  la 
médaille  de  bronze. 

Enfin  des  mentions  honorables  ont  été  accordées  à M.  Ren- 
ders-Van  Dyck,  pour  ses  applications  régulièrement  faites,  à 
MM.  Delodder,  d’Iseghem,  Mabesoone  sœurs,  à Saint-André, 
et  Van  Loco,  dè  Lierre. 

L’énumération  de  ces  récompenses  n’a  pas  besoin  de  com- 
mentaires et  prouve  victorieusement  que  la  Belgique  garde 
la  palme  dans  cette  industrie  éminemment  nationale.  Pour 
quelle  lui  soit  conservée  dans  l’avenir,  nos  fabricants  doivent 
se  persuader  que  le  perfectionnement  dans  la  fabrication  n’est 
pas  le  seul  but  à atteindre,  mais  que  le  choix  judicieux  et 
intelligent  des  dessins  est  une  des  conditions  essentielles  du 
succès.  Sous  ce  rapport,  la  France  maintient  ici,  comme  dans 
d’autres  industries  de  luxe,  sa  réputation  d’élégance , de  nou- 
veauté et  d’originalité.  Les  produits  exposés  par  MM.  A.  Lefe- 
bure  et  fils,  Aubry  frères  et  Verdé-Delisle  frères  et  Cie  n’ont 
fait  que  la  confirmer. 

Nous  pouvons  joindre  à ces  trois  exposants , qui  ont  obtenu 
la  médaille  d’or,  les  noms  de  MM.  Normand  et  Chandon, 
Mme  Pagny  et  M.  Lecornu,  qui  ont  exposé  des  dentelles  noires 
de  la  plus  grande  beauté. 
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Les  deux  pièces  capitales  de  l’Exposition  française  qui  résu- 
ment l’industrie  dentellière  de  ce  pays,  sont  la  toilette  d’alençon 
de  MM.  A.  Lefebure  et  fils  et  la  pointe  noire  de  MM.  Verdé- 
Delisle  frères  et  Cie.  La  toilette  d’alençon  est  d’une  fabrication 
irréprochable,  et  nous  ne  pensons  pas  qu’on  ait  jamais  rien 
fait  de  plus  beau  dans  ce  genre  de  dentelles.  Quant  à la  pointe 
noire,  elle  est  merveilleuse  de  réussite  sous  tous  les  rapports  : 
le  dessin,  la  fabrication,  le  relief,  la  régularité  du  réseau  et 
surtout  l’effet  nuancé  des  fleurs  en  font  un  objet  hors  ligne. 

Nous  aurons  terminé  notre  travail  concernant  les  dentelles, 
lorsque  nous  aurons  signalé  les  magnifiques  produits  de  Honi- 
ton  exposés  hors  concours , par  M.  Daniel  Biddle , de  Londres, 
membre  du  jury. 

TULLES. 

Comme  nous  l’avons  dit  plus  haut,  c’est  depuis  l’invention 
du  métier  à tulle  que  l’industrie  dentellière  de  Bruxelles  a pris 
son  grand  développement.  La  première  machine  à fabriquer 
les  tulles  fut  inventée  en  Angleterre , en  1809,  et  depuis  cette 
époque  jusqu’en  1828,  nous  avons  été  exclusivement  tributaires 
de  ce  pays  pour  la  matière  première  de  la  dentelle  appliquée. 

En  1828,  un  homme  hardi  et  intelligent,  M.  Washer  père, 
introduisit  le  premier  métier  à tulle  en  Belgique.  Il  adopta 
successivement  les  systèmes  nouveaux  qui  lui  parurent  les 
meilleurs  et  ne  tarda  pas  à créer  l’établissement  modèle  auquel 
le  jury  n’eût  pas  hésité  à décerner  la  médaille  d’or,  si  cette 
haute  distinction  avait  été  mise  à sa  disposition  pour  cette 
catégorie  de  produits. 

La  fabrication  de  la  maison  veuve  Washer  s’étend  à tous  les 
genres  de  tulle,  depuis  les  plus  ordinaires  jusqu’aux  plus  fins. 
Son  exposition  à Paris  nous  montre  notamment  trois  pièces 
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faites  avec  le  fil  n°  670  : l’une  non  raccommodée,  sortant  du 
métier  à tisser;  la  deuxième,  raccommodée,  mais  en  écru,  et  la 
troisième,  entièrement  achevée,  blanchie  et  apprêtée.  Ce  sont 
les  spécimens  les  plus  fins  et  les  plus  beaux  qui  aient  été  pro- 
duits jusqu’à  ce  jour. 

Les  articles  exposés  par  M.  Lambelin-Campus , directeur 
de  la  Compagnie  malinoise  pour  la  fabrication  des  tulles, 
étaient  régulièrement  fabriqués  et  lui  ont  mérité  la  médaille 
de  bronze. 

Les  tulles  façonnés  (dentelles  imitation)  n’avaient  pas  de 
représentants  belges  à l’Exposition  de  Paris.  L’Angleterre  et 
la  France  ont  gardé  le  monopole  de  cette  industrie  importante, 
et  nous  n’avons  que  des  éloges  à décerner  aux  produits  exposés 
par  MM.  Herbelot,  de  Calais,  Baboin,  de  Lyon,  Dognin  et  Cie, 
de  Paris,  Hayman  et  Alexandre,  de  Nottingham,  Jacobi  et  Cie, 
de  la  même  ville,  et  Copestake  Moore  et  Crampton,  de  Lon- 
dres. Le  jury  a remarqué  de  grands  progrès  réalisés  par  ces 
fabricants,  à l’intelligence  desquels  il  a rendu  hommage  en  leur 
décernant  la  médaille  d’or.  Les  morceaux  exposés  ne  se  font 
pas  seulement  remarquer  par  la  grande  richesse  des  disposi- 
tions et  leur  fabrication  parfaite,  mais  on  doit  y admirer  sur- 
tout les  effets  d’ombre  que  nous  avons  signalés  dans  les  dentelles 
noires  de  Bayeux,  comme  l’innovation  la  plus  heureuse  que 
l’on  puisse  constater  depuis  l’Exposition  de  Londres. 

BRODERIES  ET  PASSEMENTERIES. 

L’industrie  des  broderies  blanches  n’a  pas  une  grande  impor- 
tance en  Belgique.  On  doit  l’attribuer  en  grande  partie  à la 
vogue  dont  jouit  la  dentelle  et  qui  dirige  vers  ce  dernier  pro- 
duit la  grande  majorité  des  ouvrières  qui  recherchent  des 
conditions  d’existence  dans  les  ouvrages  à l’aiguille. 
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La  France  et  surtout  la  Suisse  maintiennent  leur  réputa- 
tion de  supériorité  dans  cette  branche  industrielle  où  nous 
marchons  encore  d’un  pas  mal  assuré.  Mais  il  convient  d’ajou- 
ter, pourtant , que  les  produits  exposés  à Paris  témoignent  du 
progrès  sérieux  que  nous  avons  réalisé  dans  cette  fabrication 
depuis  1862.  Nous  n’avions  alors  que  quelques  spécimens  des 
ateliers  d’apprentissage  des  Flandres,  sur  lesquels  l’appré- 
ciation ne  devait  se  manifester  qu’avec  bienveillance  et  encou- 
ragement, tandis  qu’en  1867,  nous  avons  eu  à juger  les 
broderies  de  MM.  Buchholtz  et  Cie,  celles  de  Mme  veuve 
Calvet,  de  Bruxelles,  et  de  M.  Christiaensén,  d’Anvers,  qui 
avaient  de  très-sérieuses  qualités  et  prouvaient  au  besoin  que 
l’industrie  des  broderies  blanches  est  susceptible  de  prendre 
un  grand  développement  en  Belgique. 

Dans  une  exposition  nationale , ces  industriels  auraient  pu 
obtenir  des  récompenses  d’un  ordre  plus  élevé,  car  il  eût  été 
juste  de  reconnaître  les  efforts  .et  l’intelligence  dont  ils  ont 
fait  preuve  ; mais  il  faut  bien  admettre  qu’au  point  de  vue  de 
la  comparaison  avec  les  fabricats  similaires  de  la  Suisse  et  de 
la  France,  le  jury  ne  pouvait  les  placer  sur  la  même  ligne  que 
leurs  concurrents  étrangers,  dont  les  produits  provoquaient 
l’admiration  générale. 

Il  y avait,  dans  le  compartiment  français,  de  véritables 
chefs-d’œuvre  de  fabrication,  et  le  salon  suisse  affecté  à 
l’exposition  des  broderies  remportait  victorieusement  la  mé- 
daille d’or  pour  la  magnificence  des  réseaux  qui  y étaient 
étalés. 

Nous  devons  regretter,  comme  en  1862,  de  ne  compter 
qu’un  très-petit  nombre  de  représentants  de  l’industrie  des 
broderies  d’or  et  d’argent,  autrefois  si  florissante  en  Belgique. 
Notre  pays  avait  acquis  une  véritable  réputation  de  supériorité 
pour  la  fabrication  des  ornements  d’ 'église,  et  l’absence  presque 
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complète  de  cette  catégorie  de  produits  à l’Exposition  de  Paris 
ne  s’explique  pas. 

Le  seul  drapeau  exposé  par  M.  Melotte,  de  Bruxelles,  était 
fort  beau;  la  broderie  avait  un  grand  relief,  et  les  nuances 
étaient  observées  avec  beaucoup  de  goût.  L’exposition  de 
M.  Brangwyn,  de  Bruges,  avait  plus  d’importance;  la  bannière 
et  les  ornements  sacerdotaux  d’ancien  style  étaient  parfaite- 
ment exécutés.  Ces  deux  exposants  ont  obtenu  la  médaille 
d’argent. 

La  passementerie  belge  n’était  pas  représentée  à l’Exposi- 
tion universelle  de  Paris,  et  cette  abstention  complète  est 
d’autant  plus  regrettable  que,  d’après  la  notice  publiée  dans  le 
catalogue  officiel , cette  industrie  aurait  fait  de  notables  progrès 
en  Belgique,  depuis  vingt-cinq  ans.  Nos  produits  pourraient 
même  soutenir  le  parallèle  avec  les  similaires  étrangers.  Nous 
n’en  déplorons  que  davantage  l’apathie  de  nos  nationaux,  qui 
ont  négligé  l’occasion  facile  de  se  faire  connaître  avantageuse- 
ment et  de  créer  des  débouchés  qui  auraient  facilité  l’extension 
de  leur  industrie. 


RÉSUMÉ. 

Nous  croyons  avoir  parfaitement  établi , dans  notre  rapport , 
que  la  Belgique  a conservé,  à l’Exposition  universelle  de  Paris, 
la  première  place  dans  l’industrie  dentellière.  Le  nombre  et  la 
nature  des  récompenses  qui  lui  ont  été  décernées  viennent  à 
l’appui  de  notre  assertion. 

La  France,  notre  seule  rivale  dans  ce  genre,  n’aurait  certes 
pas  conservé  à ses  vitrines  leur  magnifique  aspect  si,  par  une 
mesure  qui  nous  eût  paru  aussi  juste  qu’équitable,  toutes  les 
dentelles  belges  qui  y figuraient  en  avaient  été  enlevées. 
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Nous  croyons  être  restés  dans  les  termes  d’une  juste  impar- 
tialité en  donnant  à chacun  la  part  d’éloges  qui  lui  revient,  et 
si  nous  avons  pu  les  décerner  sans  restriction  aux  dentelles  de 
Bruxelles  et  aux  dentelles  Valenciennes,  nous  n’avons  pas 
caché  la  supériorité  des  dentelles  de  Bayeux  sur  celles  de 
Grammont.  Au  point  de  vue  du  concours,  cette  supériorité  est 
éclatante;  au  point  de  vue  commercial,  elle  disparaît  presque, 
tant  le  prix  de  l’article  français  est  élevé.  Nous  croyons  néan- 
moins que  l’innovation  des  nuances  et  des  oppositions  pourra 
s’appliquer  à des  articles  d’un  écoulement  plus  facile,  et  nous 
conseillons  à nos  industriels  grammontois  d’en  faire  l’essai. 
Les  entraves  douanières,  qui  fermaient  le  marché  français  à 
la  dentelle  noire  de  notre  pays,  ont  disparu  et  il  ne  tient  qu’à 
nos  fabricants  de  se  mettre  en  mesure  d’aller  vaincre  la  con- 
currence sur  son  propre  terrain. 

Les  dentelles  à la  mécanique  françaises  et  anglaises  ont  fait 
d’incontestables  progrès;  mais  l’expérience  nous  a démontré 
que  la  dentelle  véritable  n’a  rien  à craindre  de  l’imitation. 
Nous  avons  remarqué  même  que,  bien  loin  de  se  faire  une 
concurrence  dangereuse,  les  deux  produits  éprouvent  simulta- 
nément les  mêmes  périodes  de  prospérité  et  de  crise. 

De  même  qu’en  1862,  nous  répéterons  que  c’est  le  dessin 
surtout  qui  doit  être  la  préoccupation  constante  du  fabricant 
de  dentelles  ; c’est  à la  nouveauté  et  à l’originalité  des  disposi- 
tions qu’il  doit  s’attacher  le  plus,  et  nous  ne  saurions  assez 
applaudir  à l’organisation  des  écoles  de  dessin  fondées  par  le 
Gouvernement,  dans  le  but  de  former  le  goût  des  jeunes  gens 
qui  se  destinent  à la  carrière  des  arts  industriels. 

La  fabrication  des  tulles  à dentelle  est  devenue  exclusive  à 
la  Belgique,  et  nous  avons  dit  plus  haut  à qui  revenait  le 
mérite  de  l’importation  de  cette  industrie  dans  le  pays  et  des 
perfectionnements  qui  y avaient  été  apportés  successivement. 
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Enfin,  nous  avons  regretté  que  les  broderies  et  les  passe- 
menteries n’aient  pas  eu  de  représentants  plus  nombreux,  et 
nous  émettons  le  vœu  de  voir,  à l’avenir,  pour  ces  catégories 
de  produits,  une  émulation  aussi  grande  que  celle  que  nous 
avons  pu  constater  chez  les  fabricants  de  dentelles. 

Au  résumé,  la  Belgique  peut  être  fière  des  succès  quelle  a 
remportés  dans  la  33e  classe,  et  nous  avons  été  heureux,  pour 
notre  part,  d’avoir  vu  le  jury  international  tout  entier  rendre 
hommage  au  génie  industriel  de  notre  pays. 

Duhayon-Brunfaut. 

vice-président  du  jury  de  la  33*  classe. 
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CLASSE  XXXIV. 


BONNETERIE,  GANTERIE,  CHEMISERIE,  CONFECTION, 
BOUTONNERIE,  L'ÉVENTAIL,  ETC. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Duvelleroy,  fabricant,  président . . . . 

E.  Tailbouis,  fabricant,  rapporteur 

Carsenac,  ancien  négociant,  ancien  juge  au  Tribunal  de  com- 
merce de  la  Seine 

Kindt,  inspecteur  général  de  l’industrie,  ancien  membre  des 
jurys  internationaux  de  4855  et  1862,  vice-président  . . . 

Th.  Esche,  fabricant,  à Leimbach  (Saxe) 

L.-J.  Groen,  manufacturier,  à Copennague 

A.-J.  Mundella,  Esq.  ....  


France. 

ld. 


Id. 


Belgique. 

Prusse  et  États  de  l’Alle- 
magne du  Nord. 
Danemark. 
Grande-Bretagne. 


BONNETERIE. 

La  bonneterie  est  une  industrie  de  premier  ordre.  Des  per- 
fectionnements nombreux  introduits , même  depuis  1855,  ont 
rapidement  accru  la  consommation  par  une  double  cause  : la 
meilleure  qualité  et  le  bon  marché  des  produits. 

L’histoire  de  la  bonneterie  peut  s’écrire  en  quelques  lignes; 
mais  si  les  faits  sont  peu  nombreux  et  faciles  à exposer,  cette 
histoire  n’en  offre  pas  moins  un  enseignement  très-utile  et  qu’il 
importe  de  répandre , le  passé  devant  servir  d’avertissement  et 
de  leçon  pour  l’avenir. 
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Jusqu’à  la  fin  du  xvie  siècle,  on  n’avait  que  du  tricot  fait  à 
la  main  ; les  bas  et  caleçons  tricotés  étaient  à cette  époque  un 
objet  de  luxe,  les  bas  ayant  été  généralement  jusque-là  coupés 
dans  une  étoffe  de  drap  ou  de  soie,  façonnés  et  cousus  à la  main. 

L’admirable  invention  du  révérend  Lee  (1680)  est  venue 
créer  une  industrie  nouvelle. 

Le  métier  rectiligne  anglais,  qui  a eu  le  privilège  d’être  seul 
employé  pendant  près  de  deux  siècles  et  demi,  constitue  la 
première  étape  du  progrès  de  la  bonneterie. 

En  effet,  la  meilleure  tricoteuse  à la  main  pouvait  faire 
80  à 100  points  à la  minute;  le  métier  Lee  en  faisait  3,000! 

Successivement  perfectionné , dans  quelques  détails  des 
organes  propres  à opérer  les  diminutions,  en  reportant  les 
mailles  au  milieu  et  en  les  ramenant  vers  les  lisières,  ou  à 
simplifier  le  mécanisme  des  mouvements  successifs,  de  manière 
à obtenir  plus  de  régularité  et  de  vitesse,  le  métier  rectiligne 
est  arrivé  à faire  aujourd’hui  jusqu’à  5,000  points! 

Rebuté  en  Angleterre  par  le  refus  de  lui  concéder  le  privi- 
lège de  son  invention , refus  que  l’on  prétendait  justifier  par 
l’effrayante  rapidité  du  travail  mécanique  qui  devait  ruiner  des 
milliers  de  tricoteuses,  l’inventeur  passa  sur  le  continent,  où 
bientôt  les  métiers  nouveaux  se  propagèrent,  d’abord  en 
France  et  en  Saxe,  puis  dans  presque  toutes  les  contrées  de 
l’Europe,  au  point  qu’au  commencement  de  ce  siècle,  déjà  plus 
de  200,000  de  ces  métiers,  successivement  améliorés,  consti- 
tuaient l’outillage  uniforme  de  toute  la  production  de  la  bon- 
neterie; mais  vers  1820  eurent  lieu  les  premiers  essais  du 
métier  circulaire , bien  autrement  rapide  que  le  métier  recti- 
ligne et  qui  devait  opérer  une  révolution  immense  dans  la 
bonneterie. 

Les  Anglais  attribuent  l’invention  du  métier  circulaire  à 
Brunei;  en  France,  on  cite  avec  orgueil  les  noms  de  Jacquain , 
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Jouve , Berthelot,  Em.  Buxthorff. \ tous,  sinon  inventeurs,  du 
moins  perfectionneurs  du  métier  circulaire. 

Dans  le  métier  rectiligne  de  Lee,  l’ouvrier  travaille  des  bras 
et  des  pieds  ; il  fait  marcher  une  pédale,  il  tire  et  repousse  un 
cadre  qui  porte  toute  la  série  des  platines  qui  doivent  former 
la  maille  en  se  combinant  avec  les  aiguilles  ; dans  le  métier 
circulaire,  les  aiguilles  sont  fixées  sur  un  disque  en  fer,  l’ou- 
vrier tourne  une  manivelle,  et  tout  le  tricot,  toutes  les  mailles 
sont  formées  par  des  organes  dont  les  mouvements  sont  com- 
mandés par  des  engrenages  dépendant  d’un  simple  mouvement 
de  rotation. 

Ce  métier  circulaire  à mailleuses,  successivement  augmenté 
dans  son  diamètre,  pouvant  recevoir  quatre  à cinq  chutes , pro- 
duisait dix  et  quinze  fois  autant  que  le  petit  métier  rectiligne! 
Il  est  vrai  qu’il  ne  donnait  qu’un  tissu  uniforme,  un  boyau, 
un  cylindre  de  tricot  dans  lequel  il  fallait  découper  les  divers 
articles  de  bonneterie,  comme  un  tailleur  coupe  son  vêtement 
dans  une  pièce  de  drap;  mais  quelle  rapidité  d’exécution! 
quelle  énorme  quantité  de  tricot  livrée  à l’industrie  ! Les  bas 
coupés  et  cousus  n’avaient  pas  de  diminutions  tricotées,  mais 
la  façon  du  tricot  était  réduite  des  neuf  dixièmes  ! Le  métier 
circulaire  pouvait  faire  40  à 50  mille  mailles  à la  minute, 
c’est-à-dire  autant  que  500  tricoteuses  infatigables!  et  là 
où  l’ouvrier  appliqué  au  métier  rectiligne  tissait  3 à 4 bas  par 
jour,  après  un  long  apprentissage  et  avec  beaucoup  de  fatigue, 
le  simple  apprenti,  en  tournant  la  manivelle  du  métier  circu- 
laire, produisait  l’étoffe  de  25  à 30  paires  de  bas  ! Ce  n’est 
guère  qu’après  1840  que  le  métier  circulaire  a été  apprécié 
et  s’est  répandu  en  Angleterre  et  en  Saxe. 

En  1844,  la  production  de  la  bonneterie  était  évaluée,  dans 
le  Royaume-Uni,  à 65  millions  de  francs;  dès  1860 , elle  attei- 
gnait 160  millions. 
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La  même  progression  se  manifestait  en  France,  où,  en  moins 
de  dix  années , le  métier  circulaire  avait  doublé  la  production 
de  la  bonneterie. 

Vers  1850  apparut  le  nouveau  métier  rectiligne  multiple, 
faisant  la  bonneterie  diminuée,  et  successivement  perfectionné 
et  rendu  automatique;  c’est-à-dire  que  ce  métier,  au  lieu  de 
faire,  comme  le  petit  métier  ancien,  un  seul  bas  à la  fois,  en 
fait  6 à 8,  et  que  les  diminutions,  qui  donnent  au  bas  la  forme 
et  la  façon,  s’effectuent,  comme  tout  le  tricot,  par  les  organes 
mêmes  de  la  machine,  réglés  de  telle  sorte  qu’après  une  série 
déterminée  de  passages  des  fils , les  mailles  sont  reportées  ou 
séparées,  sans  que  l’ouvrier  fasse  autre  chose  que  surveiller  le 
travail,  pendant  que  l’arbre  ou  l’axe  principal,  mû  à l’aide  d’une 
barre  articulée  ou  mû  par  la  vapeur,  transmet  à toutes  les 
pièces  leurs  mouvements  propres  et  leur  fonction  spéciale. 

Ce  métier,  dû  en  grande  partie  à MM.  Tailbouis,  de  France, 
et  Mundella,  de  Nottingham , marque  une  troisième  étape  dans 
l’industrie  qui  nous  occupe. 

Depuis  les  Expositions  de  1855  et  de  1862,  le  métier  recti- 
ligne multiple  a été  encore  perfectionné;  il  a été  apprécié  par 
la  fabrique,  et  il  est  entré  désormais  comme  principal  instru- 
ment de  la  bonneterie  diminuée  dans  tout  atelier  bien  monté. 

L’aiguille  articulée  ou  à bascule,  ou  aiguille  à charnière, 
car  telles  sont  les  désignations  qu’on  lui  donne,  permet  de 
simplifier  très-notablement  les  métiers  circulaires , en  suppri- 
mant les  mailleuses  et  les  presses. 

Cette  aiguille  marquera  un  nouveau  progrès  dans  la  bonne- 
terie. Son  application  à un  métier  circulaire  à tube  intérieur 
et  du  diamètre  de  60  centimètres  seulement  a permis  la  dis- 
position de  vingt  chutes,  de  sorte  qu’un  seul  tour  de  manivelle 
produit  vingt  rangées  de  mailles,  et  comme  ce  métier,  exposé 
par  M.  Tailbouis , compte  800  aiguilles,  la  machine  opère 
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16,000  points  par  tour,  soit  240  mille  mailles  par  minute! 

En  racontant  brièvement  les  progrès  de  la  bonneterie,  nous 
avons  indiqué  les  chiffres  de  la  production  de  l’Angleterre. 

Grâce  au  système  prohibitif  qui  a longtemps  maintenu  l’infé- 
riorité relative  de  la  fabrication  sur  le  continent,  les  bonnetiers 
de  Nottingham  ont  pu  se  créer,  presque  sans  concurrence,  des 
débouchés  certains  sur  les  grands  marchés  transatlantiques. 

Aujourd’hui  que  l’égalité  des  conditions  de  travail  et  la  faci- 
lité des  échanges  ont  ouvert  à toutes  les  nations  les  voies  du 
commerce  extérieur,  la  vente  de  la  bonneterie  pour  l’exporta- 
tion a commencé  à se  développer  presque  partout. 

La  Saxe  continue  à progresser  de  son  côté , parce  quelle  a 
résolûment  adopté  les  nouveaux  métiers,  parce  que  les  salaires 
y sont  encore  relativement  très-bas  et  que  les  ouvriers  sont 
plus  instruits  ; leur  éducation  professionnelle  semble  plus  géné- 
rale et  plus  judicieuse  que  partout  ailleurs. 

Les  articles  de  la  bonneterie  se  multiplient  et  se  diversifient 
chaque  jour  dans  une  très-large  proportion.  La  bonneterie  est 
entrée  dans  une  ère  nouvelle , au  grand  avantage  de  la  classe 
ouvrière  et  des  consommateurs  en  général. 

Les  inventions  anglaises  et  françaises,  les  métiers  recti- 
lignes multiples  automatiques , inventés  en  Angleterre  et  per- 
fectionnés en  France,  les  métiers  circulaires  de  Troyes  et  de 
Falaise,  les  métiers  à tube  intérieur  d’origine  américaine,  et 
enfin  les  machines  à coudre  que  nous  trouvons  partout  à côté 
des  machines  à confectionner  toutes  les  parties  du  vêtement, 
toutes  ces  inventions  ont  fait  de  la  bonneterie  une  industrie 
de  premier  ordre. 

Comme  conséquence  des  produits  exposés  à Paris  et  de 
l’étude  attentive  des  métiers,  on  peut  établir  qu’il  y a en 
quelque  sorte  trois  genres  de  bonneterie  : celle  qui  se  fait  à 
la  main  sur  le  petit  métier  rectiligne  ancien  et,  en  qualité 
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supérieure  et  avec  grand  avantage  de  prix , sur  le  métier  rec- 
tiligne automatique  ; cest  la  bonneterie  proportionnée,  c’est-à- 
dire  façonnée  et  diminuée  régulièrement  par  le  métier  ; — la 
bonneterie  coupée  à la  pièce  produite  par  le  grand  métier 
circulaire  et  cousue  à la  main, — et  enfin  la  bonneterie  fabriquée 
au  métier  à tube  intérieur  et  à aiguilles  verticales  articulées, 
ou  métier  à plusieurs  têtes  et  dont  le  façonnage  et  la  forme 
pour  les  articles  qui  exigent  la  proportion  et  la  diminution  ne 
sont  que  le  résultat  de  la  pression  et  de  la  préparation. 

Les  articles  coupés  et  façonnés  à l’apprêt  sont  nécessaire- 
ment inférieurs  aux  articles  proportionnés  et  diminués  au 
métier;  mais  les  premiers,  par  l’extrême  bon  marché  et  par  la 
rapidité  du  tricot,  constituent  peut-être  la  branche  la  plus 
importante  de  la  bonneterie. 

Ainsi  nous  avons  vu  et  examiné,  dans  les  vitrines  de 
MM.  Mundella,  Tailbouis,  Guérin,  Poron,  etc.,  des  chaus- 
settes de  coton  depuis  fr.  1-50  la  douzaine,  des  bas  de  femme 
blanchis,  depuis  fr.  2-50  ; des  bas  fins  faits  au  métier  à tube, 
coûtant  moins  de  78  centimes  de  façon  par  douzaine.  Je  ne 
parle  pas  ici  des  jupons,  ni  des  caleçons,  gilets,  camisoles, 
chemises,  ni  de  mille  articles  de  fantaisie  qui  se  font  admi- 
rablement au  métier  circulaire  et  dont  le  prix  de  vente  est 
descendu  à la  portée  des  dernières  classes  de  consomma- 
teurs. 

Ce  sont  bien  certainement  ces  articles  à très-bas  prix  qui 
ont  le  plus  d’importance,  comme  fabrication  et  comme  mouve- 
ment commercial. 

Grâce  au  métier  circulaire,  la  famille  du  cultivateur,  comme 
celle  de  l’ouvrier,  peut  aujourd’hui  se  procurer  un  vêtement 
chaud  et  convenable  pour  toutes  les  saisons  ; de  là,  des  habi- 
tudes de  propreté  et  de  confort,  et  la  préservation  de  bien  des 
maladies. 
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N’est-on  pas  fondé  à conclure  de  ces  faits  que  les  progrès  de 
la  bonneterie  ont  été  un  bienfait  pour  rhumanité  ! 

Il  n’est  pas  inutile,  comme  enseignement,  de  faire  remarquer 
ici  qu’une  des  causes  de  la  supériorité  de  l’Angleterre  dans 
bien  des  branches  de  fabrication,  c’est  que  l’entrepreneur 
anglais  hésite  moins  que  tout  autre  à adopter  le  travail  méca- 
nique; dès  qu’un  métier  nouveau,  une  machine  spéciale  est 
appliquée  avec  succès  à un  genre  de  travail  à la  main,  le  fabri- 
cant anglais  la  soumet  à l’essai;  la  machine  se  perfectionne 
et  se  répand  dans  les  ateliers.  Tandis  que  sur  le  continent  on 
examine  et  on  hésite,  en  Angleterre  on  organise  des  ateliers, 
et  le  travail  mécanique,  en  décuplant  la  production  à bon  mar- 
ché , détermine  l’abaissement  des  prix  et  assure  le  placement 
de  la  marchandise.  C’est  surtout  dans  l’industrie  qui  nous 
occupe  qu’on  peut  dire  que  les  progrès  si  notables,  réalisés 
depuis  vingt  ans,  sont  dus  aux  perfectionnements  introduits 
dans  l’outillage  mécanique. 

La  France  possède  aujourd’hui , sous  ce  rapport,  tout  ce  que 
possède  l’Angleterre  ; mais  les  métiers  perfectionnés  se  répan- 
dent bien  plus  lentement  dans  le  premier  de  ces  deux  pays  ; 
car  si  l’Angleterre  a sur  la  France  l’avantage  du  travail 
mécanique  plus  répandu , la  France  a la  main-d’œuvre  à plus 
bas  prix  ; elle  a peut-être  encore  sur  l’Angleterre  une  certaine 
supériorité  qu’on  pourrait  appeler  le  finissage ; les  articles 
français,  en  général,  sont  plus  soignés,  mieux  formés,  mieux 
achevés. 

La  Saxe  commence  aussi  à établir  des  manufactures,  et, 
grâce  au  taux  encore  très-inférieur  des  salaires,  elle  continue 
à conserver  une  place  importante  sur  les  marchés  étrangers  ; 
quand  les  fabricants  saxons  auront  adopté,  comme  les  Anglais, 
le  travail  mécanique  organisé  dans  de  grands  ateliers,  ils 
deviendront  peut-être  les  concurrents  les  plus  redoutables. 
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La  Belgique  n’est  pas  demeurée  stationnaire.  Plusieurs  de 
nos  fabricants  de  Tournai  ont  apprécié  et  adopté  les  procédés 
de  bonneterie  les  plus  perfectionnés , et  les  articles  variés  qu’ils 
ont  exposés  à Paris  ont  été  jugés  dignes  d’éloges  sous  tous 
les  rapports,  comme  réunissant  les  caractères  d’une  très- 
bonne  fabrication. 

Nous  devons  citer  ici  en  première  ligne  M.  Fr.  Vander- 
borght,  de  Tournai.  Tout  ce  qui  était  étalé  dans  la  vitrine 
de  cet  habile  fabricant  a été  jugé  irréprochable  et  digne 
d’être  comparé  à ce  qui  se  fait  de  meilleur  en  Angleterre  et 
en  France. 

M.  Vanderborght  a ses  ateliers  parfaitement  organisés  et 
outillés.  Il  se  tient  au  courant  de  tous  les  progrès  et  n’hésite 
pas  à aborder  les  genres  et  les  articles  les  plus  variés,  et  à 
monter  tout  métier  nouveau , dès  que  l’expérience  en  a constaté 
le  mérite. 

En  accordant  à M.  Vanderborght  la  première  médaille,  le 
jury  international  a déclaré  hautement  que  cet  exposant 
devait  être  rangé,  dans  ce  concours  de  toutes  les  nations,  à 
côté  des  fabricants  de  bonneterie  qui  occupent  la  place  la  plus 
élevée. 

La  bonneterie  de  M.  Wattiez,  également  de  Tournai,  et 
surtout  sa  belle  collection  de  chaussettes  et  de  bas  de  coton 
de  qualité  moyenne,  ont  été  jugées  comme  une  excellente 
fabrication  : c’est  bien  fait,  de  forme  irréprochable,  bien  dimi- 
nué, les  coutures  sont  très-soignées,  et  le  jury , en  décernant 
à M.  Wattiez  la  médaille  de  bronze,  a voulu  constater  le  mérite 
d’une  fabrication  courante  très-recommandable  sous  tous  les 
rapports. 

La  mention  honorable  accordée  à M.  Picquet  constate  une 
bonne  fabrication  et  une  belle  variété  d’articles  bien  faits  et  à 
bon  marché. 
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CONCLUSION. 

La  bonneterie  passe  en  ce  moment  de  la  chambre  de  l’ouvrier 
isolé  dans  l’atelier  où  doivent  être  montés  les  métiers  circu- 
laires à grand  diamètre,  les  métiers  à tube  et  à plusieurs 
têtes  à aiguilles  à bascule,  pour  les  articles  à bon  marché  et 
les  métiers  rectilignes  multiples  automatiques,  pour  la  belle 
bonneterie  diminuée. 

La  division  du  travail  et  l’emploi  judicieux  et  plus  général 
des  machines  dans  des  ateliers  bien  organisés  et  surveillés  : 
telles  sont  actuellement  les  conditions  nécessaires  du  progrès 
et  du  développement  de  la  bonneterie. 

Ces  conditions  s’appliquent  au  salaire  de  l’ouvrier  autant 
qu’au  bénéfice  du  fabricant. 

On  connaît  les  avantages  et  les  inconvénients  des  métiers 
circulaires  ; mais  l’expérience  a prouvé  que  l’ouvrier  qui 
travaille  à ces  derniers  métiers,  dans  un  atelier  bien  organisé, 
gagne  50  p.  c.  au  moins  de  plus  que  l’ouvrier  travaillant  sur 
le  petit  métier  rectiligne;  toutefois,  je  dois  insister  particu- 
lièrement sur  les  métiers  rectilignes  multiples  automatiques. 
Ici  l’ouvrier  surveille  l’ouvrage  plutôt  qu’il  ne  l’exécute;  c’est 
bien  plus  son  attention  et  son  intelligence  que  ces  métiers 
réclament  que  son  travail  manuel. 

La  vitesse  comparative  de  la  machine  et  l’achèvement  d’un 
nombre  quintuple  ou  sextuple  de  pièces  d’une  régularité  par- 
faite réduisent  la  façon  à tel  point  que,  de  fr.  1-50,  le  salaire 
de  l’ouvrier  s’élève  à 3 et  4 francs  par  jour,  tout  en  abaissant 
le  prix  de  revient  de  l’article  au  tiers  et  même  au  quart  de  ce 
qu’il  est  sur  le  petit  métier  ancien. 

La  douzaine  de  paires  de  bas  sur  le  grand  métier  coûte 
2 à 3 francs  de  façon  et  assure  à l’ouvrier  une  journée  de 
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4 francs  : ces  mêmes  bas,  achevés  sur  le  petit  métier,  ont 
exigé  9 à 10  francs  de  façon  et  nont  laissé  à l’ouvrier  qu’un 
salaire  de  fr.  1-50  à 2 francs  par  jour. 

Ces  chiffres  sont  tout  un  enseignement  économique;  ils 
sont  constatés  d’une  manière  certaine  par  les  étalages  et  les 
déclarations  écrites  des  exposants  de  Paris. 


GANTERIE 

Il  y a deux  genres  de  ganterie  bien  distincts  : la  ganterie 
proprement  dite  en  peau  de  chevreau,  de  mouton  et  d’agneau, 
et  la  ganterie  de  tricot  en  coton,  laine  et  soie. 

Ce  dernier  genre  de  ganterie  est  une  branche  de  la  bonne- 
terie. 

La  fabrication  du  gant  de  fil  n’a  rien  de  commun,  en  effet, 
avec  les  préparations  et  les  opérations  d’achèvement  du  gant 
de  peau. 

Les  gants  de  fil  se  fabriquent  en  majeure  partie  au  métier 
à tricot,  et  alors  ils  sont  diminués  et  confus  comme  les  bas, 
ou  bien  ils  sont  tissés  sur  le  métier  à tulle  modifié  ; l’espèce 
de  tricot  qui  en  résulte  est  un  tissu  fin,  souple  et  élastique 
qui  est  ensuite  coupé  et  cousu  comme  le  gant  de  peau. 

Il  est  à remarquer  que  le  gant  de  fil,  qui  ne  s’est  répandu 
et  qui  n’est  entré  largement  dans  la  consommation  que  depuis 
vingt-cinq  à trente  ans , produit  certainement  aujourd’hui  dix 
fois  autant  d’articles  que  le  gant  de  peau , et  néanmoins  cette 
concurrence  n’a  pas  diminué  la  consommation  du  gant  de  peau, 
qui  s’est,  au  contraire,  accrue  dans  une  large  proportion  en 
raison  de  l’accroissement  du  confort  et  du  luxe  ; tandis  que  le 
gant  de  fil,  perfectionnant  et  diversifiant  ses  qualités,  baisse 
de  prix  et  descend  dans  l’usage  des  classes  les  plus  nom- 
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breuses , le  gant  de  peau , au  contraire , qui  a peu  modifié  ses 
procédés  de  fabrication  et  ses  genres  depuis  l’Exposition  de 
1855,  a presque  constamment  augmenté  de  prix. 

C’est  que  la  matière  première  du  gant  de  peau  est  naturelle- 
ment limitée  en  quantité;  les  peaux  de  chevreau  et  d’agneau 
deviennent  plus  rares  chaque  jour,  en  raison  des  exigences  du 
luxe,  qui  en  étend  l’usage  : le  gant  de  peau,  quelles  que  soient, 
d’ailleurs , les  améliorations  apportées  dans  la  fabrication,  doit 
continuer  fatalement  à s’élever  de  prix  pour  devenir  de  plus 
en  plus  un  article  de  luxe. 

Les  belles  peaux  de  chevreau  coûtent  en  ce  moment  (juin 
1867)  de  38  à 40  francs  la  douzaine;  or  on  ne  tire  de  ces 
douze  peaux  que  20  à 22  paires  de  gants  ; voilà  donc,  en  comp- 
tant les  déchets*,  2 francs  par  paire  pour  la  peau  seulement. 
Ces  chiffres  suffisent  pour  démontrer  le  bien  fondé  de  notre 
raisonnement. 

La  ganterie  a été  pendant  de  longues  années  une  industrie 
presque  exclusivement  française.  C’est  encore  la  France  qui 
occupe  de  bien  haut  le  premier  rang  ; cependant  la  Belgique, 
l’Allemagne  et  l’Italie  commencent,  la  première  surtout , à faire 
à la  France  une  concurrence  sérieuse. 

La  France  fabrique  près  de  deux  millions  de  douzaines  de 
paires  de  gants,  d’une  valeur  totale  de  près  de  90  millions 
de  francs  ! La  Belgique  dépasse  peut-être  un  peu  le  dixième 
de  cette  production  en  quantité;  mais  les  gants  que  nous 
fabriquons,  quoique  généralement  solides  et  bien  faits,  sont 
inférieurs  en  finesse  à la  première  qualité  de  Paris,  et  le 
chiffre  de  notre  fabrication , en  raison  des  salaires  moins  éle- 
vés, ne  dépasse  guère  5 et  demi  à 6 millions  de  francs. 

Nous  devons  ajouter  que  la  ganterie  de  peau  n’existe  réel- 
lement en  Belgique  que  depuis  vingt-cinq  ans. 

Les  chiffres  que  nous  venons  de  citer  suffisent  pour  donner 
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une  idée  de  l’importance  de  cette  belle  industrie  dont  les  pro- 
duits sont  toujours  demandés,  et  qui  n’est  entravée  dans  son 
développement,  comme  nous  le  disions  plus  haut,  que  par  la 
production  limitée  de  la  matière  première. 

Les  perfectionnements  les  plus  significatifs  introduits  depuis 
quinze  à vingt  ans  dans  les  procédés  de  fabrication  sont  : la 
coupe  à l’emporte-pièce  substituée  à la  coupe  au  ciseau  manié 
à la  main,  et  la  couture  guidée  et  facilitée  par  la  machine 
dite  pince  à peigne,  d’invention  anglaise.  Plus  récemment, 
le  dolage , c’est-à-dire  l’amincissement  de  la  peau  mégissée, 
qui  se  faisait  au  couteau  et  à la  main,  commence  à se  prati- 
quer par  Une  machine  à cylindres  de  pierre  qui  use  la  peau 
d’une  manière  plus  rapide  et  plus  égale.  Cependant  quelques 
fabricants  de  premier  ordre  contestent  le  bon  usage  de  cette 
machine  nouvelle;  ils  lui  reprochent  d’amincir  la  peau  sans 
discernement,  en  agissant  sur  les  bords  et  les  flancs  autant 
que  sur  le  centre  et  le  dos , et  ils  continuent  à donner  la  pré- 
férence au  travail  au  couteau. 

Un  perfectionnement  vient  encore  d’être  introduit  récem- 
ment dans  la  couture  par  le  point  à feston.  Ce  point  constitue 
la  couture  en  une  série  de  nœuds  que  maintient  la  réunion 
des  pièces  d’une  manière  indépendante  et  continue. 

La  fabrication  du  gant  n’est  ni  compliquée  ni  difficile,  mais 
elle  exige,  plus  peut-être  que  toute  autre,  des  soins  constants, 
une  attention  soutenue  et  beaucoup  d’expérience  de  la  part 
du  chef  et  de  tous  les  coopérateurs. 

Les  qualités  essentielles  du  gant  sont  la  finesse,  la  sou- 
plesse, la  parfaite  égalité  de  la  nuance,  la  coupe  des  doigts 
bien  proportionnée,  la  couture  régulière  et  surtout  la  solidité. 

Le  choix  et  le  triage  des  peaux,  le  mégissage  et  la  teinture 
sont  des  opérations  préliminaires  très-délicates  qui  exigent 
autant  d’expérience  que  d’attention.  Le  dolage  et  la  coupure 
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appropriée  aux  différentes  mains  sont  encore  des  opérations 
dont  un  long  apprentissage  peut  seul  vaincre  les  difficultés  : 
user,  amincir  et  étendre  la  peau  sont  pour  ainsi  dire  un  tra- 
vail d’instinct  qui  réclame  un  coup  d’œil  sûr  et  attentif  : 
enfin,  la  couture  toujours  apparente  dans  le  gant  n’est  réussie 
qu’autant  que  l’ouvrière  est  aussi  soigneuse  et  réfléchie  qu’ha- 
bile au  maniement  de  l’aiguille. 

On  estime  que,  dans  la  valeur  du  gant,  la  peau  entre  pour 


environ 48  p.  c. 

Les  différents  salaires 45  » 

Bénéfice  approximatif  ........  7 » 


Total.  * . . 100  p.  c. 


En  admettant  cette  évaluation  proportionnelle  comme  suffi- 
samment exacte,  on  voit  que  la  ganterie  est,  en  effet,  une 
industrie  très-digne  d’attention.  Elle  distribue,  en  France 
seule,  une  somme  de  salaires  qui  n’est  pas  au-dessous  de  qua- 
rante millions  de  francs  ! Les  femmes,  qui  composent  les  quatre 
cinquièmes  du  nombre  total  des  ouvriers  gantiers , ne  se  par- 
tagent que  la  moitié  au  plus  de  cette  somme.  C’est  aux  ouvriers 
mégissiers,  doleurs  et  coupeurs,  qu’appartiennent  les  gros 
salaires. 

En  France  généralement  et  un  peu  partout,  la  couture 
du  gant  se  fait  dans  les  campagnes  et  c’est  en  dehors  des 
heures  quelles  doivent  consacrer  aux  travaux  des  champs 
que  les  femmes  se  livrent  à cette  couture.  C’est  donc  pour  les 
ouvrières  des  campagnes  une  très-précieuse  ressource  que 
ce  travail  dans  la  famille  pouvant  alterner  avec  les  soins  du 
ménage. 

La  ganterie  de  Belgique,  bien  que  ne  comptant  à Paris  que 
quatre  exposants,  était  très-convenablement  représentée. 

Les  vitrines  de  MM.  E.  Jonniaux  et  Cie,  Colin-Renson  et 
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P.  Vanderplaetsen,  suffisaient  pour  donner  l’opinion  la  plus 
favorable  de  la  ganterie  belge. 

La  maison  E.  Jonniaux  et  Cie  mérite  une  mention  toute 
particulière;  ses  produits  ont  été  examinés  avec  soin  et  jugés 
dignes  d’être  placés  à côté  des  meilleures  maisons  de  France. 

Bien  que  notre  industrie,  je  le  répète,  ne  date  guère  que  de 
vingt-cinq  ans,  elle  s’est  rapidement  développée  et  perfec- 
tionnée, et,  malgré  le  préjugé  absolu  de  la  supériorité  de  la 
ganterie  française,  supériorité  qui  n’est  vraie  que  pour  les 
toutes  premières  qualités  du  gant  parisien,  qualités  qui,  soit 
dit  en  passant,  se  paient  de  55  à 60  francs  même  en  gros,  et 
qui,  en  raison  de  ces  prix  élevés,  ne  trouveraient  que  très-peu 
d’écoulement  en  Belgique,  notre  ganterie  belge  a définitive- 
ment conquis  le  marché  intérieur  par  le  bon  marché  joint  à 
une  qualité  irréprochable,  et  déjà,  depuis  plusieurs  années, 
elle  trouve  sur  le  marché  d’Angleterre  et  des  deux  Amériques 
le  placement  assuré  de  tous  ses  produits , parce  que  nos  bons 
fabricants  savent  judicieusement  approprier  leurs  articles  aux 
besoins  et  au  goût  des  populations  diverses,  fabriquant  des 
articles  forts  pour  X Angleterre,  choisissant  les  peaux  les  plus 
fines  pour  les  consommateurs  du  Sud,  appliquant  au  gant  des 
manchettes  ornées  et  brodées  pour  les  populations  de  l’Amé- 
rique méridionale,  etc. 

MM.  Jonniaux  fabriquent  aujourd’hui  près  de  40  mille 
douzaines  de  paires  de  gants,  qui  représentent  une  valeur  de 
1,600  à 1,800  mille  francs,  et  comme  les  deux  cinquièmes  au 
moins  de  ces  sommes  doivent  être  attribués  à la  main-d’œuvre, 
on  voit  quel  précieux  élément  de  travail  cette  industrie  offre 
à notre  classe  ouvrière. 

MM.  Jonniaux  et  Cie  achètent  les  peaux  brutes,  qu’ils  pré- 
parent complètement.  Ils  possèdent  des  ateliers  de  mégisserie , 
de  teinture,  de  dolage  et  de  coupure  ; leurs  gants  sont  cousus 
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dans  des  ateliers  spéciaux , surveillés  par  des  maîtresses  for- 
mées dans  leurs  écoles  d’apprentissage. 

Le  jury  international  s’est  plu  à reconnaître,  dans  les  gants 
de  la  maison  Jonniaux,  la  ténacité  unie  à la  souplesse,  la  coupe 
élégante,  la  nuance  égale  et  de  bon  goût  et  la  couture  régu- 
lière et  solide.  Il  lui  a attribué,  sans  hésitation,  le  premier 
rang  comme  mérite  sous  tous  les  rapports. 

Nous  devons  décerner  à peu  près  les  mêmes  éloges  à la 
maison  Coün-Renson,  dont  la  fabrication  moins  importante, 
comme  chiffre  d’affaires,  a paru  néanmoins  digne  d’une  pre- 
mière médaille  par  les  qualités  très-remarquables  de  tous  ses 
articles. 

M.  Colin-Renson  a grandement  contribué  à créer  et  à faire 
apprécier  l’industrie  de  la  ganterie  en  Belgique;  c’est  là  un 
mérite  personnel  qu’il  serait  injuste  de  passer  sous  silence. 
Sa  fabrication  dépasse  aujourd’hui  16  mille  douzaines  de  paires 
de  gants  très-appréciés  des  consommateurs  sous  le  double 
rapport  de  la  souplesse  et  de  la  solidité. 

Enfin  M.  Yanderplaetsen,  qui  a obtenu  et  bien  mérité  la 
médaille  de  bronze,  est  encore  un  fabricant  très-digne  d’être 
signalé  ; ses  gants  en  petite  peau  d’Afrique  sont  fort  recom- 
mandables comme  qualité  et  comme  prix,  pour  l’exportation 
surtout,  et  ses  gants  Duchesse  peuvent  rivaliser  comme  élé- 
gance et  finesse  avec  les  bons  articles  de  Paris.  M.  Vander- 
plaetsen  n’a  cessé  de  développer  sa  fabrication,  qui  atteint 
aujourd’hui  16  mille  douzaines!  Il  s’est  constamment  attaché  à 
améliorer  tous  ses  articles. 

Il  est  donc  juste  d’attribuer  à M.  Vanderplaetsen  une  part 
honorable  dans  le  développement  et  les  progrès  en  général  de 
la  ganterie  belge. 

M.  Hègle  fils  avait  exposé  un  nouveau  genre  de  gants  pour 
l’exportation.  Ces  gants  sont  ornés  de  fleurs  et  dessins  obtenus 
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par  impression.  Le  jury  a décerné  à M.  Hègle  une  mention 
honorable  pour  la  nouveauté  ingénieuse  et  le  bon  marché  de 
cet  article. 

CONCLUSION. 

La  ganterie  belge  est  dans  une  bonne  voie.  Ses  progrès 
constants  et  les  soins  appliqués  d’une  manière  continue  à 
toutes  les  opérations  qui  finissent  le  gant,  lui  ont  fait  franchir 
définitivement  la  distance  qui  la  séparait  naguère  de  la  fabri- 
cation française. 

La  bonne  foi  dans  les  relations  commerciales,  la  scrupu- 
leuse identité  entre  les  articles  livrés  en  gros  et  les  échantil- 
lons-types, ont  assuré  à la  ganterie  belge  la  confiance  et  la 
clientèle  des  premières  maisons  de  l’étranger  et  l’écoulement 
facile  de  tous  ses  produits. 

C’est  là  une  bonne  et  honorable  situation  qu’il  ne  s’agit  que 
de  conserver. 


CHEMISERIE  ET  CONFECTIONS,  BOUTONNERIE. 

La  chemiserie  se  subdivise  en  deux  branches  : la  fabrica- 
tion de  la  chemise  ordinaire  de  grande  consommation  et  la 
confection  de  la  chemise  à la  main,  très-répandue  et  qui 
constitue  une  industrie  ordinaire,  et  où  tout  dépend,  en 
quelque  sorte,  de  l’habileté  et  du  goût  du  coupeur  et  des  soins 
du  finisseur.  Ces  chemises  confectionnées,  du  prix  de  8 et 
de  10  francs  jusqu’à  30  et  50  francs  la  pièce,  sont  considérées 
comme  articles  de  luxe.  Ces  articles  laissent  au  confectionneur 
un  très-large  bénéfice,  qui  varie  de  20,  30  et  40  p.  c.  même 
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du  prix  de  la  marchandise  vendue  en  détail.  Ce  que  l’acheteur 
paie,  c’est  la  coupe  exacte  et  élégante,  la  couture  et  les 
boutonnières  soignées.  Le  bénéfice  du  confectionneur  est 
d’autant  plus  élevé  sur  chaque  article  que  son  chiffre  d’affaires 
est  plus  limité. 

Ce  n’est  que  la  chemise  ordinaire  de  grande  consommation 
et  surtout  la  chemise  pour  l’exportation  qui  constituent  une 
véritable  fabrication,  une  industrie  dont  la  machine  à coudre, 
répandue  et  vulgarisée  de  jour  en  jour,  est  devenue  la  base 
et  l’élément  essentiel.  Ces  chemises,  du  prix  de  3 et  4 francs 
par  douzaine  jusqu’à  15  et  25  francs,  sont  l’objet  d’une  grande 
industrie  et  d’un  commerce  général,  digne  de  toute  notre 
attention. 

La  chemiserie  s’exploite  en  Angleterre  et  en  France  sur  une 
très-large  échelle. 

L’invention  des  machines  à coudre  si  multipliées,  si  ingé- 
nieuses et  si  variées  dans  leurs  effets,  a été  le  principe  de  plu- 
sieurs branches  d’industries  nouvelles. 

Dès  que  les  machines  à coudre  ont  eu  offert  des  doigts 
mécaniques  infatigables,  atteignant  la  vitesse  de  1,000  à 
1,200  points  par  minute  et  cousant  avec  une  régularité  par- 
faite, la  confection  mécanique  s’est  développée,  et  ces  cent 
articles  de  lingerie,  que  le  travail  à la  main  rendait  coûteux, 
se  sont  multipliés  et  diversifiés  en  mille  nouveautés,  dont  la 
consommation  s’est  étendue  en  raison  de  la  rapidité  et  du  bas 
prix  de  la  façon.  La  cravate,  le  col  et  le  faux-col,  la  chemise 
et  le  gilet  en  toile,  en  coton  et  en  laine,  ont  passé  de  la 
chambre  de  l’ouvrière  et  de  la  famille  isolée  dans  de  véritables 
usines,  où  ils  constituent  les  bases  d’une  exploitation  de  pre- 
mier ordre. 

J’ai  vu,  en  effet,  et  j’ai  visité  avec  autant  d’admiration  que 
d’étonnement,  une  de  ces  fabriques  où  l’on  découpe  annuelle- 

21 


322  — 


ment  pour  quatre  à cinq  millions  d’étoffes  de  coton,  de  lin  et 
de  soie,  débitées  en  cols  et  cravates  de  fantaisie,  chemises  et 
gilets,  faux-cols  et  écharpes,  etc. 

On  fabrique,  en  effet,  chez  M.  Hayem  aîné,  à Paris,  par 
jour,  1,200  douzaines  de  faux-cols  en  coton  et  en  lin,  depuis 
3 francs  jusqu’à  8 et  10  francs  la  douzaine,  500  douzaines  de 
cols-cravates  en  soie,  depuis  le  prix  de  3 francs  jusqu’à  15  et 
25  francs. 

Ainsi,  par  an,  quatre  millions  500  mille  faux-cols,  dont  un 
dixième  en  toile  de  lin  et  les  neuf  autres  dixièmes  en  tissu  de 
coton!  1,800  mille  cols-cravates  en  soie! 

M.  Hayem  aîné,  le  chef  intelligent  de  cette  grande  manu- 
facture, emploie  600  machines  à coudre,  dont  plusieurs  font 
parfaitement  la  boutonnière,  et  ses  ouvrières  en  couture  qui, 
l’aiguille  à la  main,  gagnaient  à peine  fr.  1-25  à fr.  1-50  par 
jour,  ont  aujourd’hui  un  salaire  qui  s’élève  de  fr.  2-50  jusqu’à 
3 francs  et  fr.  3-50,  en  dirigeant  le  travail  de  la  machine  à 
coudre. 

Ainsi  se  manifeste  encore  une  fois  ce  phénomène  écono- 
mique, si  digne  d’attention  : à mesure  que  l’outil  se  perfec- 
tionne, la  façon  diminue,  le  prix  de  vente  s’abaisse,  la  con- 
sommation monte  et  s’étend,  et  l’incomparable  accroissement 
de  la  production  nécessite  un  nombre  toujours  croissant  de 
travailleurs.  De  là  un  salaire  plus  élevé,  et  bien  souvent  un 
travail  de  surveillance  substitué  au  labeur  manuel;  plus  de 
gain  et  moins  de  fatigue. 

M.  Hayem  fabrique  encore  des  chemises  et  des  gilets  de  fla- 
nelle : cinquante  douzaines  par  jour,  pour  plus  de  800  mille 
francs  par  an  ; ces  chemises  et  gilets  bien  cousus,  bien  garnis, 
en  bonne  étoffe,  sont  livrés  au  commerce  de  détail  au  prix  de 
50  à 60  francs  jusqu’à  100  francs  par  douzaine. 

N’est-ce  pas  encore  ici  le  lieu  de  faire  observer  que  l’indus- 
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triel,  tout  en  s’enrichissant,  rend  service  à l’humanité,  car  il 
rend  accessibles  aux  plus  petites  positions  ces  vêtements  con- 
fortables qui  signifient,  en  définitive,  propreté  et  santé! 

M.  Hayem  fabrique  aussi  sur  une  grande  échelle  les  cra- 
vates de  dames,  écharpes  et  colliers  de  soie,  depuis  3 francs 
la  douzaine,  jusqu’aux  plus  gracieuses  fantaisies  en  soie  bro- 
chée, fabriquées  sur  ses  dessins  à Saint-Etienne  et  à Lyon. 

Le  mérite  vrai  du  fabricant,  c’est  de  stimuler  et  de  provo- 
quer la  consommation,  et  l’on  ne  saurait  croire,  sans  l’avoir 
touché  en  quelque  sorte  du  doigt,  quelle  immense  main- 
d’œuvre,  quels  nombreux  salaires  renferment  ces  mille  objets 
utiles  ou  frivoles,  et  quel  mouvement  commercial  ils  déve- 
loppent. 

Un  second  exemple  : la  maison  Alex.  Sueur,  de  Paris,  qui 
fabrique  la  chemise  presque  exclusivement  pour  l’exportation, 
fait  un  chiffre  d’affaires  qui  dépasse  quatre  millions  de  francs  ! 
Cette  maison  occupe  à Paris  et  en  province  environ  six  mille 
ouvriers  des  deux  sexes,  qui  emploient  plus  de  500  machines 
à coudre  ; cinquante  à soixante  coupeurs  préparent  le  travail  ; 
les  articles  ordinaires  sont  ensuite  cousus  en  province.  Le  tra- 
vail se  finit  à Paris,  où  environ  500  blanchisseuses  sont  occu- 
pées toute  l’année  dans  dix-huit  ateliers. 

Plus  de  1200  mille  francs  de  salaires  sont  répartis  annuel- 
lement entre  les  travailleurs  de  cette  usine. 

Les  fabriques  que  je  viens  de  citer  sont  pourvues  de  ma- 
chines à vapeur,  machines  à laver  et  à blanchir,  turbines  à 
essorer  pour  faciliter  le  séchage,  machines  à coudre  de  divers 
systèmes  ; en  un  mot,  de  tout  l’outillage  qui  assure  la  régula- 
rité et  la  vitesse.  N’étais-je  pas  fondé  à dire  que  la  chemiserie 
et  ses  accessoires  constituent  une  industrie  de  premier  ordre? 

La  fabrication  des  corsets  est  également  entrée  dans  le 
domaine  de  la  mécanique.  Les  corsets  sans  couture,  fabriqués 
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au  métier  et  livrés  à la  consommation,  depuis  4 et  5 francs  la 
douzaine , étaient  représentés  à Paris  par  plus  de  cent  expo- 
sants. 

Les  maisons  veuve  Loutrel-Bastin,  de  Bruxelles,  et  Jac- 
quot (Charles),  à Lokeren,  ont  obtenu  la  médaille  de  bronze 
pour  la  bonne  qualité  de  leurs  corsets  de  grande  consomma- 
tion, le  fini  du  travail,  la  forme  bien  proportionnée  et  le  bas 
prix  de  la  marchandise. 

La  maison  J.  Lainglet,  de  Bruxelles,  a obtenu  une  mention 
honorable  pour  ses  corsets  de  luxe,  très-remarquables  par  la 
régularité  de  la  couture  et  l’élégance  jointe  à des  prix  très- 
modérés. 

Il  est  à regretter  que  la  confection  en  grand  de  la  chemise 
n’ait  pas  encore  été  entreprise  en  Belgique.  Nous  avons,  en 
général,  la  main-d’œuvre  à bas  prix;  les  machines  à coudre 
et  tout  l’outillage  qui  font  le  succès  des  fabricants  d’Angle- 
terre et  de  France  sont  à notre  disposition.  Les  Flandres  nous 
fournissent  d’excellentes  toiles  à des  prix  modérés  ; mais  il  est 
vrai,  d’autre  part,  que  le  tissu  de  coton,  qui  est  la  matière  pre- 
mière la  plus  employée  pour  l’article  ordinaire  et  surtout  pour 
l’exportation,  est  encore  frappé  d’un  droit  très-élevé,  droit  qui 
est  un  véritable  anachronisme  et  qui  constitue  de  fait  un 
obstacle  très-regrettable  à l’installation  et  au  développement 
de  la  chemiserie  et  d’autres  branches  de  la  confection. 


BOUTONNERIE. 

La  fabrication  des  boutons  offre  encore  un  vaste  champ  à 
l’étude  et  aux  observations.  On  ne  peut  voir  sans  admiration 
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ces  belles  collections  de  boutons  en  porcelaine,  en  verre,  en 
nacre,  en  os,  en  bois,  en  métal,  qui  se  diversifient  en  dix  mille 
formes  et  grandeurs  et  où  le  goût  et  l’aspect  gracieux  doivent 
s’allier  au  bon  marché  ! 

Nous  citerons,  comme  exposition  très-intéressante,  les  bou- 
tons en  céramique  de  MM.  J.  et  F.  Bapterosses,  qui  ont  sub- 
stitué la  porcelaine  unie,  colorée  et  émaillée,  à la  nacre,  à l’os 
et  au  métal.  Rien  de  plus  séduisant  que  ces  mille  variétés  de 
boutons  nuancés  et  d’émaux  : et  quels  prix  ! des  boutons  très- 
bien  faits,  depuis  3 francs  la  grosse,  c’est-à-dire  48*boutons 
pour  un  franc,  et  des  boutons  émaillés  et  dorés  pour  garniture 
de  robes,  solides  et  charmants,  à 5 francs  la  grosse  ! Aussi  ces 
habiles  fabricants  font-ils  pour  quatre  millions  d’affaires.  Leurs 
ateliers,  pourvus  des  îr  achines  les  plus  ingénieuses,  emploient, 
pour  ce  seul  bouton  céramique,  près  de  1,400  ouvriers! 

A côté  de  ces  industriels  si  remarquables  brillait  l’étalage 
de  MM.  Jean  Hartog,  qui  occupent,  en  France,  le  premier 
rang  pour  le  bouton  en  métal,  depuis  le  bouton  en  cuivre  doré 
de  75  centimes  la  grosse  jusqu’au  prix  de  60  à 80  francs,  qui 
s’applique  à ces  beaux  boutons  diplomatiques,  relevés  de 
couronnes  et  de  chiffres  aux  initiales  royales. 

Si,  m’écartant  du  programme  de  nos  rapports  spéciaux,  je 
crois  pouvoir  signaler  ici  quelques  noms  étrangers,  c’est  pour 
faire  ressortir  cette  vérité  qu’il  n’y  a pas  de  petite  industrie  ; 
que,  bouton,  col , chemise  ou  cravate , tout  devient  grand  et 
important  par  l’intelligence  créatrice  du  fabricant  et  par  l’em- 
ploi judicieux  des  machines. 

Je  termine  ce  rapport  en  mentionnant  avec  les  éloges  qu’elle 
mérite,  la  belle  fabrication  de  boutons  à l’aiguille  de  la  maison 
Louis  Lotte,  de  Bruxelles.  Ces  boutons,  étalés  à l’Exposition 
de  Paris  en  mille  échantillons  variés,  sont  confectionnés  avec 
autant  de  goût  que  d’habileté. 
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Le  jury  de  la  34e  classe  les  a examinés  avec  soin  et  n’a  pas 
hésité  à leur  attribuer  une  récompense  supérieure.  M.  Lotte 
méritait  et  a obtenu  la  médaille  d’argent. 

M.  Alex.  Mabille,  de  Saint-Gilles,  qui  avait  exposé  une 
belle  série  de  boutons  ordinaires  en  os,  très-dignes  d’attention, 
comme  forme  et  comme  prix,  a obtenu  une  mention  honorable. 


L’ÉVENTAIL. 


L’éventail  est  à la  fois  un  article  de  commerce  et  un  objet 
d’art. 

C’est  surtout  à ce  dernier  point  de  vue  qu’il  n’est  pas  inutile 
d’en  parler  ici. 

A une  époque  où  l’on  s’occupe  si  activement  de  la  forme  et 
de  l’application  de  l’art  à l’industrie,  il  est  opportun  de  consta- 
ter une  fois  de  plus  tout  ce  que  le  goût  et  la  science  du  dessin 
et  de  l’ornementation  peuvent  ajouter  de  prix  à certains  articles 
de  commerce  qui  semblent  d’abord  de  très-peu  d’importance. 

On  fabrique  en  France,  en  Espagne  et  en  Italie,  des  quan- 
tités énormes  d’éventails  à très-bas  prix,  depuis  5 à 6 francs 
la  grosse,  4 à 5 centimes  la  pièce  ; mais  la  fabrique  française, 
la  plus  importante  sous  tous  les  rapports,  n’a  pas  encore 
atteint,  comme  bon  marché,  l’article  chinois.  En  effet,  ces 
éventails  de  Chine,  en  bambou  et  recouverts  d’une  feuille  de 
papier  peinte  à la  main  des  deux  côtés,  se  vendent,  à Canton, 
de  12  à 14  francs  le  cent! 

Cette  fabrication  a acquis  en  Chine  une  véritable  impor- 
tance, par  l’immense  consommation  des  articles  ordinaires. 
L’exportation  de  ces  éventails  chinois  pour  toutes  les  contrées 
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du  monde  dépasse  annuellement  le  chiffre  de  quatre  millions! 
Mais,  encore  une  fois,  ce  qui  peut  et  doit  nous  intéresser  dans 
cette  branche  de  travail,  c’est  l’article  de  luxe,  celui  qui  offre 
une  application  très-remarquable  de  l’art  à l’industrie. 

Ainsi,  l’Exposition  française  de  1867  présentait  des  éventails 
nombreux,  de  300,  500,  1,000  et  jusqu’à  5,000  et  6,000  francs 
pièce.  Ces  éventails  sont  des  chefs-d’œuvre  d’élégance  et  de 
goût. 

Les  dentelles  les  plus  fines,  les  incrustations  de  pierres 
précieuses  et  surtout  la  peinture  en  font  des  objets  d’art  dignes 
souvent  de  figurer  dans  un  musée. 

Tous  les  appréciateurs  du  beau  se  sont  arrêtés  avec  une 
vive  satisfaction  devant  les  vitrines  de  MM.  Duvelleroy , Fré- 
déric Meyer,  Alexandre,  A.  Vande  Voorde,  Toupellier-Lessault, 
A.  Buissot,  etc.  C’est  que  ces  fabricants  sont  artistes  avant 
tout,  c’est  qu’ils  ont  compris  que  l’application  de  l’art  et  l’al- 
liance du  goût  au  fini  du  travail  sont  les  conditions  essen- 
tielles du  mérite  de  l’article  qu’ils  exploitent. 

J’ai  cité  M.  Duvelleroy  en  première  ligne,  parce  que  c’est  à 
l’honorable  doyen  des  éventaillistes  de  Paris  qu’est  dû  en 
grande  partie  l’éclat  artistique  dont  brille  aujourd’hui  l’éventail. 

L’éventail  tel  qu’il  sort  des  ateliers  de  M.  Duvelleroy  n’est  pas 
seulement  un  article  important,  mais  c’est  surtout  un  objet 
d’art  et  de  goût,  bien  fait  pour  propager  et  vulgariser  le  sen- 
timent du  beau  et  du  délicat,  sentiment  si  général  en  France 
et  qui  assure  la  renommée  universelle  de  l’article  parisien. 

M.  Duvelleroy  est  parvenu  à obtenir  le  concours  des  meil- 
leurs peintres,  qui  n’ont  pas  dédaigné  de  signer  de  leur  nom 
les  sujets  gracieux  et  les  compositions  allégoriques  qui  ornent 
les  beaux  éventails  de  Paris. 

Qu’il  me  suffise  de  citer  ici  les  noms  de  Ingres,  Delacroix, 
Gavarni,  Kart-Midler,  Diaz , Baron,  Hamon,  etc.,  au  bas  de 
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charmants  tableaux  destinés  à couvrir  la  feuille  de  l’éventail 
de  Paris. 

Nous  avons  aussi,  en  Belgique,  des  artistes  de  grand  mérite 
et  qui  jouissent  à juste  titre  d’une  renommée  glorieuse.  N’est-il 
pas  à désirer  vivement  qu’eux  aussi  consentent  à appliquer 
leur  admirable  habileté  à illustrer  en  quelque  sorte  ces  mille 
objets  de  fantaisie  que  créent  chaque  jour  la  bijouterie,  l’or- 
févrerie,  l’ameublement,  la  décoration? 

En  imprimant  le  cachet  de  leur  goût  et  de  leur  talent  à ces 
produits  de  l’industrie,  ils  leur  donneraient  une  valeur,  en 
même  temps  qu’ils  répandraient  de  plus  en  plus  dans  la  vie  de 
famille  les  habitudes  et  le  sentiment  du  beau,  et  le  goût  de 
tout  ce  qui  est  vraiment  gracieux  et  élégant. 

Jules  Kindt, 

>Ice  président  du  jury  de  la  5t*  classe. 


CLASSE  XXXV, 


HABILLEMENTS  DES  DEUX  SEXES. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


A.  Dusautoy,  fournisseur  d’habillements  pour  les  armées,  mem- 
bre du  Conseil  général  de  l’Yonne,  président 

Ch.  Petit,  fabricant,  secrétaire-rapporteur  . . .... 

Latour,  fabricant 

Laville,  fabricant 

Balsan,  fabricant,, à Chàteauroux * . . . . 

Herman  Schmidt,  fabricant,  à Pirmasens 

Fréd.  Uhl,  vice-président . 

De  Boutowski,  directeur  du  département  du  commerce  et  des 

manufactures 

Hudson,  lieutenant-colonel. 


France. 

Id. 

Td. 

Id. 

Id. 

Bavière. 

Bavière. 

Russie. 

Grande-Bretagne. 


Le  jury  de  la  35e  classe  avait  à examiner  des  produits  de 
diverses  natures,  qui  peuvent  se  diviser  comme  il  suit  : 

1°  Habillements  des  deux  sexes  ; 

2°  Coifiures  id.  ; 

3°  Fleurs  artificielles; 

4°  Chaussures; 

5°  Ouvrages  en  cheveux. 

La  Belgique  comptait  36  exposants  dans  cette  classe , et 
34  récompenses  leur  ont  été  décernées,  outre  19  distinctions 
spéciales  en  faveur  des  coopérateurs. 
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Ces  chiffres,  en  les  comparant  avec  les  récompenses  obte- 
nues dans  les  expositions  antérieures,  sont  des  plus  éloquents 
et  prouvent  le  mérite  incontestable  de  ces  industries  dans 
notre  pays. 

Chaussures.  — La  cordonnerie  a pris  en  Belgique,  depuis 
quelques  années,  une  rapide  extension.  Le  chiffre  de  l’expor- 
tation a sensiblement  progressé,  et  Bruxelles,  Gand,  Liège, 
Isegbem,  Renaix,  Lierre,  etc.,  sont  devenus  des  centres 
importants  de  production. 

Les  procédés  de  fabrication  se  répartissent  en  trois  classes 
distinctes,  selon  qu’ils  ont  pour  objet  : la  chaussure  cousue , la 
chaussure  clouée , ou  la  chaussure  vissée. 

Jusqu’à  présent,  la  chaussure  à clous  et  celle  à vis  sont  peu 
fabriquées  en  Belgique.  C’est  cependant  par  l’emploi  des 
moyens  mécaniques  qu’on  doit  arriver  à produire  davantage 
et  à meilleur  marché. 

Cette  question  présente  une  certaine  corrélation  avec  la 
transformation  qu’a  subie  l’industrie  linière  ; là  aussi  les 
consommateurs , comme  certains  fabricants , hésitèrent  à 
admettre  les  innovations  mécaniques  ; entre-temps  nos  concur- 
rents nous  devancèrent  et  s’emparèrent  de  nos  marchés.  Il  a 
fallu  ensuite  du  temps  et  des  sacrifices  pour  regagner  le  terrain 
perdu. 

Ce  que  nous  avons  vu  à l’Exposition  universelle  de  Paris 
nous  autorise  à préconiser  l’emploi  des  machines  nouvelles  qui 
fournissent  un  travail  plus  élégant,  plus  régulier  et  non  moins 
solide  que  celui  à la  main. 

Depuis  la  dernière  exposition  universelle  de  Londres,  la 
France,  l’Angleterre  et  la  Belgique  ont  fait,  de  l’avis  des 
hommes  compétents,  d’immenses  progrès  dans  la  fabrication 
qui  nous  occupe. 
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Pour  la  première  fois,  la  chaussure  belge  a obtenu  une 
médaille  de  première  classe,  c’est-à-dire  la  plus  haute  distinc- 
tion qui  ait  été  accordée  dans  la  35me  classe,  à titre  individuel. 
C’est  à M.  Van  den  Bos-Poelman,  de  Gand,  que  le  jury  l’a 
décernée,  pour  une  belle  collection  de  chaussures  de  tous 
genres. 

M.  Van  den  Bos-Poelman  a exhibé  des  chaussures  faites  en 
peau  de  vache,  de  porc,  d’ours,  de  crocodile,  etc.  Si  l’emploi 
de  ces  deux  dernières  espèces  de  cuir  ne  constitue  qu’une  ori- 
ginalité luxueuse,  l’usage  de  la  peau  de  porc  nous  paraît 
appelé  à un  grand  avenir.  La  souplesse  et  la  force  de  résis- 
tance de  ce  cuir  l’indiquent  naturellement  pour  la  confection 
des  chaussures  imperméables. 

Les  chaussures  de  chasse  et  de  marche , qui  sont  une  spé- 
cialité pour  la  maison  Vanden  Bos-Poelman,  ont  peu  de 
coutures  : c’est  là  un  double  avantage,  puisque  la  hotte  ainsi 
confectionnée  est  moins  perméable  ; d’autre  part , l’ouvrier  pro- 
duit plus  vite  ce  genre  de  travail,  et  il  va  sans  dire  que  son 
salaire  augmente  dans  ces  conditions. 

Les  belles  chaussures  exposées  par  M.  Vanden  Bos-Poelman 
sont  d’une  exécution  irréprochable  ; aussi  le  verdict  du  jury 
a-t-il  été  accepté  comme  un  acte  de  justice,  par  tous  les  con- 
currents de  cet  habile  fabricant. 

Comme  capitale,  sans  doute,  Bruxelles  a la  spécialité  de  la 
chaussure  de  luxe  pour  dames.  Toutefois,  les  vitrines  des 
fabricants  bruxellois  voués  à cette  spécialité  contenaient  éga- 
lement des  spécimens  remarquables  de  produits  d’un  usage 
moins  restreint.  Celle  de  M.  Watrigant  montrait  un  assorti- 
ment varié  de  chaussures  qui  joignent  à une  coupe  élégante 
une  grande  solidité.  On  y remarquait  une  paire  de  bottines 
pour  patiner,  parfaitement  combinées  et  dans  lesquelles  on 
pouvait  remplacer  les  lames  par  des  pointes  destinées  à pré- 
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venir  les  chutes  en  temps  de  verglas.  Les  souliers  et  les  mules 
pour  dames,  genre  Louis  XV , présentés  par  cette  maison , se 
signalaient  par  les  mêmes  mérites  d’exécution,  et  il  en  était 
de  même  de  ses  molletières  pour  chasse  et  de  ses  bottines  à 
triple  semelle. 

M.  Finner,  de  Bruxelles,  avait  également  exhibé  des  pro- 
duits fort  beaux  ; le  chevillage  de  ses  chaussures  réclame  une 
mention  toute  spéciale. 

Les  vitrines  de  MM.  Dumoulin-Wilmotte,  à Liège,  et  De 
Voldere,  à Bruges,  avaient  bien  aussi  leur  mérite;  les  chaus- 
sures qui  y étaient  étalées  se  distinguaient  par  une  bonne 
coupe,  et  notamment  les  bottes  à lepuyère,  qui  témoignaient 
d’un  excellent  travail  d’exécution. 

Nous  croyons  devoir  mentionner  encore  les  produits  exposés 
par  MM.  Jadin  et  Cie,  Candeil,  de  Bruxelles,  Collignon, 
Vanderlinden  et  fils,  d’Anvers,  et  Cardinael-Nefors,  de  Gand. 
Nous  manquerions  à notre  devoir  de  rapporteur  impartial  si 
nous  ne  signalions  pas  les  chaussures  d’Iseghem  et  de  Renaix, 
qui  se  font  remarquer  par  une  grande  solidité  et  un  bon  marché 
remarquable. 

Somme  toute,  l’exposition  de  chaussures  de  Belgique  a été 
bien  appréciée,  et  elle  le  méritait. 

Chapellerie.  — La  fabrication  des  chapeaux  de  feutre 
avait  été  longtemps  délaissée  pour  celle  des  chapeaux  de  soie  ; 
actuellement,  par  suite  des  progrès  que  cette  industrie  s’est 
appropriés,  la  vogue  est  revenue  aux  chapeaux  de  feutre  et 
surtout  de  feutre  souple,  qui  sont  livrés  à la  consommation 
dans  une  proportion  au  moins  égale  à celle  des  chapeaux  de 
soie.  La  fabrication  des  chapeaux  de  feutre  étant  des  plus 
intéressantes,  nous  nous  permettrons  d’en  parler  avec  quelques 
détails. 
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Cette  fabrication  se  divise  en  dix  opérations  principales  : 

1°  L’enlèvement  des  poils  sur  les  peaux  (1),  auxquels  on 
fait  subir  une  préparation  chimique  ; 

2°  L épuration  de  ces  poils  par  des  ventilateurs  ; 

3°  Un  travail  préparatoire  qui  produit  le  matelas  du  cha- 
peau ; 

4°  Le  feutrage  ; 

5°  La  teinture,  le  lavage  et  le  séchage  des  feutres; 

6°  Le  moulage  des  formes  ; 

7°  Le  ponçage  et  le  veloutage  des  feutres,  par  les  machines 
tondeuses  ; 

8°  Le  lustrage  et  l’apprêt  ; 

9°  Le  lissage  ; 

10°  Le  garnissage  des  chapeaux. 

La  maison  J.  Vimenet  fils,  à Cureghem  lez-Bruxelles , qui 
a obtenu  une  médaille  de  première  classe  pour  l’excellence 
des  produits  quelle  a exposés,  aurait  certes  reçu  une  médaille 
d’or,  si  la  jurisprudence  du  jury  de  la  classe  35  n’avait,  en  prin- 
cipe , mis  obstacle  à ce  qu’on  décernât  cette  distinction  à titre 
personnel.  La  médaille  de  ce  genre  était  invariablement  attri- 
buée au  groupe  industriel. 

La  manufacture  de  M.  Vimenet  est  montée  dans  les  meil- 
leures conditions.  Elle  occupe  près  de  600  ouvriers  et  une 
machine  à vapeur  de  la  force  de  100  chevaux. 

Cette  maison  fabrique  actuellement  1,200  à 1,600  chapeaux 
par  jour,  et  la  production  totale  de  l’année  1867  s’est  élevée  à 
plus  d’un  demi-million  de  chapeaux  de  feutre,  représentant 
une  valeur  de  trois  millions  de  francs. 

L’établissement  de  M.  Vimenet,  qui  est  un  des  plus  impor- 


(4)  Ce  sont  les  peaux  de  lapin,  de  lièvre,  de  castor,  de  rat  musqué  et  de  loutre  qui 
sont  préférées. 
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tants  de  l’Europe,  exporte  la  plus  grande  partie  de  ses  pro- 
duits au  Brésil,  à la  Plata,  au  Chili,  au  Pérou,  à la  Havane, 
dans  les  Etats  de  l’Amérique  centrale , aux  Indes  anglaises  et 
en  Australie.  De  nouvelles  machines  permettront  une  produc- 
tion plus  grande  encore,  et  déjà  aujourd’hui  la  manufacture  de 
M.  Vimenet  est,  paraît-il,  plus  importante  qu’aucun  établisse- 
ment similaire  français. 

La  vitrine  de  M.  Louis  Liévain , de  Malines , qui  a obtenu 
une  médaille  de  seconde  classe,  a été  très-remarquée.  Ce  cha- 
pelier a exhibé  des  feutres  d’une  qualité  réellement  supérieure. 

M.  Liévain  a découvert,  pour  teindre  les  feutres  en  noir, 
un  procédé  qui  semble  apprécié  ; d’importantes  maisons  étran- 
gères ont  acheté  ce  procédé  pour  l’appliquer  dans  leurs  ateliers. 

Les  chapeaux  de  soie,  d’uniforme  et  de  fantaisie,  exposés 
par  les  autres  maisons  belges,  avaient  toutes  les  qualités  d’un 
article  courant  et  témoignaient  d’une  bonne  et  intelligente 
fabrication. 

MM.  L.  Baugnée  et  C.  Van  Veckhoven,  de  Bruxelles, 
méritent  une  citation  spéciale.  Leurs  produits  pouvaient  être 
comparés  aux  meilleurs  similaires  de  Paris. 

Mentionnons  encore  les  expositions  de  MM.  Myle-Vander- 
Meersch  et  Fagel-Wallaeys,  d’Ypres. 

Il  est  regrettable  que  la  chapellerie  de  soie  ne  dispose  pas  en 
Belgique  de  moyens  suffisants  pour  affirmer,  soit  au  dehors,  soit 
dans  le  pays  même,  les  sérieuses  qualités  qui  la  distinguent. 

Nous  avons  acquis  la  preuve  que  si  quelques-uns  de  nos 
fabricants,  notamment  dans  certains  moments  de  presse  de 
l’industrie  étrangère,  exportent  des  chapeaux  de  soie,  c’est 
sous  la  marque  de  fabrique  française  ou  anglaise.  Il  en  a été 
ainsi,  notamment , lors  de  la  grève  des  ouvriers  chapeliers  de 
Paris.  Il  y a plus  : le  préjugé  de  la  supériorité  du  chapeau 
français  ou  anglais  subsiste  encore  à ce  point  que  les  consom- 
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mateurs  du  pays  le  demandent  de  préférence  à nos  chapeliers, 
qui  leur  fournissent  naturellement  un  produit  indigène  déguisé 
sous  une  marque  française  ou  anglaise. 

Fabrication  des  tresses  et  des  chapeaux  de  paille.  — 
La  vallée  du  Jaer  (province  de  Liège  et  du  Limbourg)  a mono- 
polisé cette  fabrication.  Une  nombreuse  population  ouvrière 
y trouve  un  salaire  rémunérateur. 

La  bonne  qualité  des  pailles  qui  se  récoltent  à Roclenge, 
à Bassenge,  à Glons,  etc.,  assure  aux  produits  de  cette  indus- 
trie une  supériorité  sur  la  plupart  des  similaires  étrangers,  et 
lui  permet  de  lutter  avec  avantage  sur  les  marchés  transat- 
lantiques. 

Les  Etats-Unis  d’Amérique,  l’Angleterre,  l’Allemagne,  la 
Hollande  et  le  marché  intérieur  consomment  en  grande  partie 
les  tresses  et  les  chapeaux  de  paille  de  la  vallée  du  Jaer. 

Les  produits  exposés  par  MM.  Bertrand,  Frenay  frères  et 
L’hoest  ont  été  parfaitement  appréciés.  Ils  se  distinguaient 
par  leur  forme  élégante  et  par  la  perfection  du  travail. 

Habillements  des  deux  sexes.  — La  confection  des  habil- 
lements militaires  pour  l’exportation  n’avait  pas  suivi  dans 
notre  pays  l’impulsion  donnée  aux  autres  industries. 

Tandis  qu’en  France  l’usage  des  machines  à coudre  perfec- 
tionnait le  travail , tout  en  augmentant  la  production , la  Bel- 
gique maintenait  le  travail  manuel  : aussi  l’exportation  de  ce 
genre  d’habillements  était-elle  presque  nulle. 

L’adoption,  même  tardive , des  machines  à coudre  a permis 
à nos  établissements  de  confection  de  faire  la  concurrence 
aux  autres  pays  producteurs,  et  de  disputer,  grâce  à nos 
excellents  ouvriers  tailleurs,  la  palme  aux  plus  importantes 
maisons  étrangères. 


— 336  — 


La  maison  Dardenne  frères  et  Nathan,  de  Bruxelles,  à 
laquelle  le  jury  a attribué  une  médaille  de  première  classe, 
monta,  en  1865,  un  atelier  de  confection  où  fonctionnent 
100  machines  à coudre,  au  moyen  desquelles  on  peut  habiller 
12,000  hommes  par  mois. 

Ce  n’est  que  pour  la  spécialité  des  uniformes  militaires  que 
la  Belgique  a pris  part  d’une  manière  sérieuse  à l’exposition 
des  habillements  des  deux  sexes. 

Toutefois,  la  maison  Dardenne  frères  et  Nathan  avait  exhibé 
des  confections  pour  hommes  qui  se  distinguaient  par  une 
excellente  coupe,  une  couture  irréprochable  et  des  prix  mo- 
dérés. 

MM.  Olivier  et  Cie  (maison  le  Prophète)  avaient  également 
présenté  au  concours  une  série  de  vêtements  bien  confectionnés 
et  offerts  à des  prix  modiques. 

\ 

Ouvrages  en  cheveux.  — Un  seul  exposant  belge,  M.  De 
Vacht,  de  Bruxelles,  avait  envoyé  à l’Exposition  universelle 
des  ouvrages  en  cheveux  d’un  fini  irréprochable.  Son  tissu 
capillaire  en  dentelles  de  cheveux  a particulièrement  fixé  l’at-  * 
tention  du  jury,  en  raison  de  la  grande  légèreté  de  ce  travail  ; 
aussi  a-t-il  décerné  une  médaille  de  seconde  classe  à l’expo- 
sant. 

Fleurs  artificielles.  . — La  Belgique  n’était  pas  repré- 
sentée sous  ce  rapport  ; c’est  une  lacune  que  nous  devons 
regretter. 

L’imitation  des  fleurs  forme  en  France,  en  Allemagne,  en 
Ar\gleterre  et  en  Italie,  une  grande  et  intéressante  industrie, 
qui  a été  portée  depuis  quelque  temps,  et  surtout  à-  Paris,  à 
une  très-grande  perfection. 

Nous  ne  pouvons  qu’exprimer  nos  regrets  de  ne  pas  voir 
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notre  pays  s’emparer  d une  manière  plus  sérieuse  d’une  fabri- 
cation qui  aiderait  à la  diversification  du  travail  des  femmes  et 
qui  pourrait  devenir  ainsi  une  ressource  précieuse  pour  notre 
classe  ouvrière,  tout  en  constituant  pour  l’entrepreneur  une 
source  de  bénéfices. 


CONCLUSION. 

Il  ressort  de  l’exposition  de  la  35e  classe,  que  la  Belgique  a 
non-seulement  maintenu  la  position  quelle  avait  su  prendre 
dans  les  dernières  expositions,  mais  qu’elle  a même  acquis 
des  industries  spéciales  qui  doivent  exercer  une  importance 
sérieuse  sur  le  bien-être  des  populations;  mais,  comme  nous 
l’avons  fait  remarquer,  il  faut,  si  nous  ne  voulons  rester  tribu- 
taires de  l’étranger  pour  certains  articles,  abandonner  résolû- 
ment  la  voie  de  la  routine,  et  admettre  les  procédés  perfec- 
tionnés de  travail  ; de  cette  manière  nous  n’aurons  rien  à envier 
à nos  concurrents  ; c’est,  du  reste,  le  devoir  du  fabricant  de 
ne  point  se  laisser  dépasser  et  de  faire  tous  les  sacrifices  néces- 
saires pour  maintenir  et  étendre  au  loin  la  réputation  des 
manufactures  belges. 

P. -F.  De  Brabandere, 

associé  au  jury  de  la  35*  classe. 
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CLASSE  XXXVI. 


JOAILLERIE,  BIJOUTERIE. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Fossin,  ancien  juge  au  tribunal  de  commerce  de  la  Seine,  mem- 
bre des  jurys  internationaux  de  48o5  et  1862,  vice -président. 
Baugrand,  joaillier-bijoutier,  juge  au  tribunal  de  commerce  de 

la  Seine,  rapporteur 

Georges  Ehni,  chef  d’une  maison  d’exportation  de  bijouterie,  à 

Stuttgard 

Le  comte  Dudley,  président 

Suppléant  : N.  S.  Maskelyne,  Esq 


France. 

Id. 

Wurtemberg. 

Grande-Bretagne. 

Jd. 


Les  anciens  connaissaient  et  appréciaient  les  diamants,  mais 
ils  ignoraient  l’art  de  les  tailler.  L’invention  de  la  taille  du 
diamant  a été  pendant  longtemps  attribuée  à Louis  de  Ber- 
quem,  de  Bruges,  qui  vivait  en  1475;  toutefois,  l’honneur  de 
cette  découverte  lui  est  disputée,  et  l’on  cite  une  ordonnance 
du  prévôt  de  Paris,  en  date  du  18  novembre  1387,  d’après 
laquelle  ceux  d’entre  les  orfèvres  qui  s’adonnaient  d’une  ma- 
nière particulière  à la  taille  des  diamants  et  des  pierres  fines 
étaient  alors  au  nombre  de  quinze  ou  seize. 

Les  diamants  sont  importés  du  Brésil,  de  l’Inde  et  de  l’île 
de  Bornéo.  Les  mines  du  Brésil  sont  les  plus  riches;  elles 
ont  fourni,  dans  ces  dernières  années,  plus  de  125,000  carats 
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de  diamants  bruts,  par  an;  le  carat  équivaut  à 20  centi- 
grammes 5 milligrammes.  Le  diamant  brut  est  recouvert 
d’une  croûte,  que  l’on  enlève  au  moyen  du  frottement,  l’un 
contre  l’autre,  de  diamants  fixés  avec  du  ciment  à l’extrémité 
de  deux  manches  en  bois.  Lorsqu’on  trouve  dans  la  pierre 
une  ou  plusieurs  petites  lames,  connues  sous  le  nom  de  givre, 
on  soumet  le  diamant  à l’opération  du  clivage , laquelle  con- 
siste à le  fendre  dans  son  fil,  à l’aide  d’un  couteau  très-fin, 
placé  dans  une  entaille  pratiquée  avec  trois  autres  diamants. 
Le  polissage,  par  lequel  on  donne  au  diamant  sa  surface  lisse 
et  brillante  et  ses  facettes  régulières , s’opère  en  présentant  le 
diamant  à une  meule,  successivement  sur  toutes  les  faces  à 
tailler.  Ces  opérations  constituent  ensemble  la  taille  du  dia- 
mant; les  seules  modifications  qui  aient  été  introduites  dans 
cette  industrie,  depuis  l’origine,  consistent  dans  la  substitution 
de  machines  à vapeur  aux  anciens  moteurs.  Les  diamants 
givreux  sont  réservés  pour  les  brillants  non  recoupés,  qui  ont 
26  facettes,  dont  17  sur  le  dessus  et  9 sur  le  dessous.  Les 
diamants  purs  sont  destinés  à la  taille  en  brillants  recoupés, 
qui  présentent  66  facettes,  dont  33  de  chaque  côté  de  la 
pierre.  La  taille  en  roses  est  la  plus  simple  : Je  dessous  du 
diamant  est  plat  ; le  dessus  forme  un  dôme  taillé  à facettes  ; 
celles-ci  sont  au  nombre  de  24  au  plus. 

A une  époque  fort  éloignée,  la  taille  du  diamant  existait 
déjà  à Anvers  et  y avait  une  très-grande  importance.  Plus 
tard,  cette  industrie  passa  en  partie  à Amsterdam,  où  s’éta- 
blit la  taille  dite  taille  hollandaise  pour  le  polissage  du  bril- 
lant, du  demi-brillant  ou  brillant  non  recoupé,  et  des  roses  à 
24  facettes,  couronnées,  grandes  et  petites.  Anvers  conserva 
presque  uniquement  la  taille  des  roses  à 18,  15,  12,  6 et 
3 facettes,  connue  sous  le  nom  de  taille  de  Brabant  ou  d’An- 
vers. 
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Les  événements  de  la  fin  du  siècle  dernier  et  la  longue  crise 
qui  en  résulta  ruinèrent  cette  fabrication  au  point  qu’en  1822 
on  ne  comptait  plus  à Anvers  que  25  à 30  ouvriers  exerçant 
cette  industrie.  A partir  de  cette  époque,  elle  reprit  son 
ancien  essor,  et  elle  acquit  même  une  importance  plus  grande 
que  dans  le  passé.  Jusqu’en  1830,  le  travail  était  si  abondant 
que,  quoique  le  nombre  des  ouvriers  eût  triplé,  le  salaire  de  la 
journée  était  de  15  à 20  francs. 

La  révolution  de  1830  arrêta  momentanément  ce  progrès, 
en  interrompant  les  relations  entre  la  Belgique  et  Amster- 
dam, qui  était,  à cette  époque,  le  marché  principal,  tant  pour 
l’approvisionnement  de  la  matière  brute  que  pour  le  placement 
des  diamants  taillés.  Profitant  de  cette  circonstance,  plusieurs 
fabricants  de  cette  ville  essayèrent  d’introduire  chez  eux  la 
taille  de  Brabant;  cette  tentative  échoua.  Toutefois,  l’in- 
dustrie de  la  taille  était  peu  florissante  à Anvers,  lorsqu’en 
1838,  un  négociant  de  cette  ville,  M.  J. -J.  Bovie,  entreprit  de 
disputer  à Amsterdam  le  privilège  de  fait  que  cette  ville  pos- 
sédait pour  la  taille  dite  de  Hollande.  M.  Bovie  fit  venir,  au 
prix  de  grands  sacrifices,  des  ouvriers  exercés,  forma  de  nom- 
breux élèves,  et  réussit  au  point  qu’il  établit,  en  1841,  une 
taillerie  mue  par  la  vapeur,  la  première  qui  ait  existé.  Le 
développement  de  l’industrie,  à partir  de  ce  moment,  fut  très- 
rapide  : de  1841  à 1860,  le  nombre  de  carats  de  diamants 
taillés  annuellement  s’éleva,  de  10,000  qu’il  était  avant  1830, 
à 50,000. 

Depuis  1860  jusqu’à  la  fin  de  1866,  l’industrie  de  la  taille 
a de  nouveau  subi  des  crises,  que  l’on  peut  attribuer  au 
manque  de  débouchés  et  surtout  à la  cherté  et  à la  rareté  du 
diamant  brut.  Un  grand  nombre  d’ouvriers  durent  abandonner 
cette  fabrication,  faute  d’y  trouver  un  travail  suffisant.  Elle  a 
repris  de  l’activité  depuis  le  commencement  de  l’année  1867, 
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par  l’augmentation  des  importations  du  diamant  brut.  On 
évalue  à une  centaine  le  nombre  d’ouvriers  que  cette  industrie 
occupe  actuellement  (août  1867)  à Anvers;  ils  taillent  environ 

30.000  carats  par  année,  et  se  partagent  une  somme  de 

300.000  francs  en  main-d’œuvre. 

Jusqu’en  1862,  il  n’existait  qu’une  taillerie  à Anvers.  Depuis 
lors,  quatre  autres  ont  été  établies  ; le  manque  complet  d’ou- 
vriers tourneurs  a forcé  les  lapidaires  à se  réunir  dans  des 
ateliers  communs. 

Depuis  quarante  ans,  le  prix  du  diamant  brut  a suivi  une 
progression  importante  : ce  qui  se  vendait,  en  1825,  30  francs 
le  carat,  se  paie  aujourd’hui  jusqu’à  100  francs,  quoique  la 
matière  soit  inférieure.  La  découverte,  en  1843,  de  la  mine 
Bahia  et  les  événements  de  1848  avaient  provoqué  momenta- 
nément une  assez  forte  baisse. 

Le  diamant  taillé  n’a  pas  haussé  en  proportion  du  diamant 
brut,  à cause  du  perfectionnement  apporté  à la  taille  et  de  la 
baisse  de  la  main-d’œuvre.  Les  salaires  n’ont  pas  encore 
atteint,  malgré  l’augmentation  qu’ils  ont  récemment  éprouvée, 
le  taux  auquel  ils  étaient  avant  1830;  l’augmentation  a porté 
principalement  sur  la  taille  dite  hollandaise. 

Depuis  l’introduction  de  la  taille  du  brillant,  Anvers  a pris 
sa  matière  première,  soit  aux  lieux  de  provenance,  soit  direc- 
tement chez  les  négociants  qui  font  l’importation,  tandis  que 
cette  ville  était  autrefois  obligée  de  s’adresser  à Amsterdam, 
qui  seule  lui  fournissait  les  qualités  inférieures  dont  elle  avait 
besoin. 

Les  procédés  pour  le  polissage,  le  clivage  et  la  taille  sont 
les  mêmes  à Anvers  qu’à  Amsterdam  ; la  taillerie  exposée  au 
Champ-de-Mars,  par  M.  Coster,  en  donne  une  idée  exacte. 

Il  ne  subsiste  à Rio  que  deux  lapidaires  de  tous  ceux  qui 
avaient  tenté  de  s’j  établir  ; il  y en  a un  seul  à Lisbonne  et 
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trois  à Londres.  A Paris,  on  compte  deux  tailleries  de  dia- 
mants faisant  un  chiffre  annuel  de  2,000,000  à 2,500,000  francs. 

Amsterdam  et  Anvers,  à raison  de  circonstances  locales  et 
des  convenances  commerciales,  paraissent  devoir  rester  les 
centres  principaux  de  cette  fabrication. 

L’industrie  ou  plutôt  l’art  de  la  joaillerie  et  de  la  bijouterie 
a fait,  depuis  trente  à quarante  ans,  des  progrès  très-remar- 
quables. Elle  a retrouvé  et  perfectionné  les  anciens  procédés 
de  fabrication,  tout  en  s’enrichissant  de  procédés  nouveaux, 
dus  surtout  à l’emploi  des  machines,  et,  comme  l’orfèvrerie, 
elle  choisit  dans  tous  les  temps  ses  modèles  quelle  rajeunit 
par  des  détails  ingénieux,  sans  négliger  les  créations  origi- 
nales. Le  bijou  se  transforme  d’après  le  goût  du  jour;  il  y a 
une  mode  pour  les  parures  comme  pour  les  vêtements,  et 
Paris  en  est  l’oracle.  Dans  cette  ville,  l’industrie  de  la  joail- 
lerie et  de  la  bijouterie  se  divise  en  plusieurs  branches.  Il  y 
a d’abord  les  joailliers  qui  font  exclusivement  le  montage  des 
diamants  et  des  pierres  précieuses,  puis  les  bijoutiers-joailliers 
qui  travaillent  l’or,  l’argent  et  le  platine,  et  qui  se  servent 
du  diamant  comme  accessoire;  puis  encore,  sans  tenir  compte 
d’autres  subdivisions  moins  importantes,  les  bijoutiers-chaî- 
nistes , qui  s’occupent  uniquement  de  la  fabrication  de  la 
chaîne.  On  évaluait,  en  1860,  à 80,000,000  de  francs  le 
chiffre  annuel  d’affaires  de  la  ioaillerie  et  de  la  bijouterie  à 
Paris. 

L’industrie  parisienne  n’avait  pas  besoin  de  l’épreuve  d’une 
nouvelle  exposition  universelle  pour  établir  sa  supériorité. 
Pour  la  variété  et  le  goût  des  modèles,  la  finesse  de  la  cise- 
lure, la  délicatesse  de  l’incrustation,  la  perfection  de  l’émail, 
la  grâce  et  la  légèreté  de  l’ensemble,  Paris  n’a  pas  de  rival, 
quoique  tout  ce  qu’il  fabrique  ne  soit  pas  bon,  et  que  la  fièvre  de 
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nouveauté  produise  souvent  des  œuvres  d’un  goût  détestable. 
On  monte  aussi  très-bien  les  diamants  et  les  pierres  précieuses 
en  Angleterre,  en  Autriche,  en  Belgique  et  en  Russie,  et  l’on 
rencontre  uujourd’hui  partout  des  bijoutiers  habiles. 

On  trouvait  à l’Exposition  la  plupart  des  grands  noms  de  la 
joaillerie  et  de  la  bijouterie  parisiennes,  les  Bapst,  les  Mellerio, 
les  Baugrand,  les  Rouvenat,  les  Massin,  etc.;  mais  les  parures 
et  les  joyaux  ont  besoin,  pour  produire  tout  leur  effet,  d’un 
appareil  que  l’Exposition  ne  pouvait  leur  offrir,  et  l’on  reve- 
nait plus  émerveillé  d’une  simple  promenade  rue  de  la  Paix, 
faite  le  soir,  à la  lumière  du  gaz,  que  de  la  contemplation  des 
pierreries  et  des  bijoux  entassés  dans  les  vitrines  du  Champ- 
de-Mars.  Parmi  les  objets  dont  le  souvenir  nous  est  resté,  nous 
voulons  citer  une  coquille  de  diamants,  dans  le  style  de  la 
Renaissance,  tapissée  de  feuilles  de  roseaux  et  d’où  s’échappait 
une  gerbe  de  diamants,  d’une  légèreté  et  d’un  éclat  admi- 
rables. Ce  charmant  objet  faisait  partie  de  l’exposition  de 
M.  Froment-Meurice.  M.  Massin,  qui  est  Belge,  avait  une 
exposition  très-remarquable. 

L’Angleterre  exposait  des  pierreries  et  des  parures  d’une 
très-grande  richesse.  On  voyait  dans  son  compartiment  quel- 
ques-uns des  écrins  les  plus  célèbres  de  l’aristocratie  anglaise. 
Les  joailliers  de  Londres  excellent  à monter  les  pierres  ; leur 
travail  est  d’une  régularité  parfaite  ; mais  ils  ont  le  goût  plus 
solide  que  délicat,  et  leurs  dispositions  manquent  souvent  de 
légèreté  et  de  grâce. 

Dans  la  section  autrichienne,  on  remarquait  les  bijoux  de 
Vienne  et  les  grenats  de  Prague.  La  Russie  avait  envoyé  des 
objets  d’un  caractère  national  très-intéressant. 

L’industrie  de  la  joaillerie  et  de  la  bijouterie  est  dans  une 
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bonne  position  en  Belgique.  Les  fabricants  ne  sont  pas  très- 
nombreux;  la  concurrence  qu’ils  se  font  entre  eux  est  modérée, 
et  ils  supportent  bien  celle  que  leur  fait  l’industrie  étrangère.  Ils 
ont  sur  Paris  l’avantage  de  payer  la  main-d’œuvre  moins  cher 
et  d’avoir  des  frais  généraux  moins  élevés.  On  compte  en  Bel- 
gique quatre  ou  cinq  maisons  importantes,  occupant  chacune 
de  30  à 60  ouvriers,  plus  un  très-grand  nombre  de  petits 
fabricants,  travaillant  seuls  ou  assistés  de  deux  ou  trois 
ouvriers  ou  apprentis.  Beaucoup  de  ces  petits  fabricants  sont 
établis  à Anvers,  où  ils  ont  la  spécialité  des  pendeloques  et 
menus  objets  de  bijouterie  dont  se  parent  les  femmes  de  la 
campagne  et  de  la  petite  bourgeoisie.  Tous  les  ateliers  impor- 
tants sont  à Bruxelles  ; indépendamment  de  la  joaillerie  et  de  la, 
bijouterie  proprement  dite,  on  y fabrique  aussi  les  chaînes,  qui 
forment  à Paris  l’objet  d’une  industrie  spéciale.  La  journée  des 
graveurs  se  paie  de  4 à 5 francs;  celle  des  sertisseurs , qui 
placent  le  brillant  ou  la  pierre  dans  son  chaton,  s’élève  à 
6 et  7 francs;  le  salaire  des  ouvriers  bijoutiers  qui  montent 
le  bijou  est  à peu  près  le  même  ; les  chainistes  travaillent  à la 
pièce  et  gagnent  de  3 à 4 francs  par  jour. 

Le  catalogue  belge  promettait  des  diamants  taillés,  de 
M.  J. -J.  Bovie,  d’Anvers.  Mais  ce  fabricant,  qui  a largement 
contribué  au  développement  de  son  industrie  en  Belgique, 
s’est  abstenu,  par  des  motifs  que  nous  ignorons.  Le  jury  a 
accordé  une  mention  honorable  à M.  Bordinckx,  pour  des 
filières  en  diamant  et  des  diamants  gravés  avec  beaucoup  de 
netteté  et  de  précision. 

La  joaillerie  et  la  bijouterie  ne  comptaient  dans  la  section 
belge  qu’un  exposant  sérieux,  M.  Leysen-Kreybich  ; mais  l’on 
peut  dire  qu’il  a donné  l’idée  la  plus  avantageuse  de  la  manière 
dont  cette  industrie  est  entendue  et  pratiquée  en  Belgique. 
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M.  Leysen  avait  un  assortiment  considérable  de  parures,  de 
bracelets,  de  médaillons,  de  bagues,  de  chaînes,  etc.,  et  tous 
ces  objets,  faits  pour  la  vente  courante,  n’avaient  rien  à 
craindre  de  l’examen  le  plus  attentif.  Le  dessin  en  est  de  bon 
goût  et  les  bijoux  sont  parfaitement  montés;  M.  Leysen  avait 
indiqué  ses  prix,  qui  sont  très-modérés.  Le  jury  a exprimé 
une  opinion  des  plus  favorables  sur  la  fabrication  de  M.  Ley- 
sen, et  lui  a décerné  la  médaille  d’argent.  Nous  avons  visité 
les  ateliers  de  M.  Leysen,  qui  sont  organisés  et  outillés  pour 
toutes  les  opérations  du  joaillier-bijoutier  et  du  bijoutier-chaî- 
niste  et  même,  pour  certains  travaux  préliminaires  ou  acces- 
soires, tels  que  le  traitement  des  cendres  d’orfèvrerie,  le 
laminage  de  l’or  et  l’émaillage.  Les  dessins  se  font  dans  l’éta- 
blissement, et  le  bijou  en  sort  complet  et  achevé.  Les  ouvriers, 
au  nombre  de  soixante,  sont  distribués  dans  plusieurs  ateliers  ; 
toute  l’installation  est  parfaite  ; nous  avons  été  particulière- 
ment frappés  de  l’excellente  tenue  de  l’atelier  de  polissage  où 
travaillent  une  vingtaine  de  jeunes  filles. 

Nos  bijoutiers  tirent  les  pierres  précieuses  d’Allemagne  et 
de  France;  ils  ne  s’adressent,  en  général,  à la  France  que 
pour  les  pierres  gravées. 

Les  bijoutiers  ont  à se  prémunir,  en  Belgique,  contre  la 
concurrence  des  bijoux  fourrés , c’est-à-dire  dont  l’intérieur  est 
rempli  de  cuivre,  de  plomb,  d’étain,  de  ciment  ou  même  d’or 
à un  titre  inférieur;  cette  fraude,  qui  se  pratique  sur  une 
grande  échelle  dans  les  pays  où  le  contrôle  n’est  pas  obliga- 
toire, en  Allemage  et  en  Suisse,  par  exemple,  ne  peut  être 
mise  au  jour  qu’en  brisant  le  bijou,  qui  est  tout  monté.  Beau- 
coup de  bijoutiers  craignaient  qu’en  supprimant  toute  garantie 
obligatoire,  l’on  ne  favorisât  l’introduction  de  ces  produits  de 
mauvais  aloi,  et  que  l’on  n’excitât  l’industrie  belge  à imiter 
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des  pratiques  déshonnêtes , en  compromettant  du  même  coup 
les  fabricants  sérieux  et  loyaux.  Toutefois , la  loi  nouvelle  qui 
a proclamé  la  liberté  du  travail  des  matières  d’argent  et  d’or 
n’a  pas  fait  de  distinction.  En  cas  de  fraude,  les  dispositions 
du  Code  pénal  qui  punissent  la  tromperie  sur  la  nature  de  la 
chose  vendue  restent  applicables. 

La  classe  36  comprenait  aussi  la  bijouterie  d’imitation  : 
cuivre  doré,  pierres  fausses,  faux  corail,  etc.,  ainsi  que  les 
bijoux  en  doublé,  en  acier,  en  jais,  en  grenat,  en  nacre,  etc., 
variété  immense  qui  s’augmente  tous  les  jours  par  le  besoin 
de  nouveauté  et  la  manie  toujours  plus  forte  du  luxe  d’emprunt. 
Grâce  aux  perfectionnements  de  l’outillage  quelle  emploie , la 
fabrication  du  doublé  livre  aujourd’hui  ses  produits  à un  bon 
marché  fabuleux;  il  est  vrai  que  la  couche  d’or  qui  recouvre 
le  laiton  a été  réduite  par  le  laminage  à la  plus  mince  expres- 
sion. L’industrie  française  ne  redoute  aucune  concurrence 
pour  le  doublé  d’or  ; Birmingham  fabrique  bien , mais  ses  prix 
sont  élevés  ; l’Allemagne  fabrique  à bas  prix,  mais  ses  produits 
sont  grossiers.  La  mode  des  bijoux  d’acier,  qui  fut  importée 
d’Angleterre  en  France  au  siècle  dernier,  et  qui,  après  avoir 
été  longtemps  délaissée , reprit  il  y a une  vingtaine  d’années, 
a perdu  de  nouveau  une  partie  de  sa  vogue;  cependant  on 
voyait  à l’Exposition  beaucoup  de  bijoux  d’acier.  Il  faut  men- 
tionner les  travaux  de  dorure  à la  pile  qui  produisent  des  effets 
merveilleux.  La  bijouterie  en  jais  véritable  ou  factice  a pris 
une  grande  importance  en  France  et  en  Allemagne. 

Les  pierres  et  les  perles  fausses  appartiennent  également  à 
la  classe  36.  L’Allemagne,  l’Autriche  et  l’Italie  fabriquent  les 
premières  en  concurrence  avec  la  France,  qui  cependant  y est 
supérieure  ; quant  aux  perles  fausses,  c’est  un  genre  où  Paris 
excelle. 
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L’industrie  parisienne  produit  tous  les  ans  pour  vingt  mil- 
lions au  moins  de  bijouterie  en  doublé  et  d’imitation , pierres  et 
perles  fausses,  etc.  La  Belgique  est  un  de  ses  débouchés;  notre 
pays  tire  d’Allemagne  les  produits  inférieurs. 

Édouard  Romberg. 


$ 


CLASSE  XXXVII 


ARMES  PORTATIVES. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Le  général  baron  Treuille  de  Beaulieu,  membre  du  jury  in- 
ternational de  1862,  président France. 

Alexandre  Fouquier,  maître  des  requêtes  au  Conseil  d’Ëtat, 

secrétaire Id. 

F.  Weyersberg,  fabricant,  à Solingen Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

Gadoline,  général-major,  membre  du  comité  d’artillerie.  . . Russie. 

Major  général  sir  W.  Gordon,  K.  C.  B vice-président  . . . Grande-Bretagne. 


Neuens,  colonel  de  l’état-major  de  l’artillerie,  directeur  de  la 


fonderie  royale  de  canons  de  Liège,  rapporteur Belgique. 

Suppléants  : Maldan,  chef  d’escadron  d’artillerie,  directeur  de 

l’atelier  des  modèles  d’armes  au  dépôt  central France. 

Id.  Vautier,  capitaine  commandant  d’artillerie,  professeur  à 

l’École  militaire  de  Belgique Belgique. 

Id.  M.-gén.  C.  Dickson,  C.  B.  R.  A Grande-Bretagne. 


L’industrie  armurière  de  Liège  a été  fortement  éprouvée  en 
1866,  par  la  stagnation  du  commerce  des  armes  de  toutes 
sortes.  La  guerre  d’Allemagne,  d’un  côté,  et  l’épidémie  choléri- 
que, de  l’autre,  ont  causé  une  diminution  considérable  dans 
la  vente  des  armes  de  luxe.  Quant  aux  armes  de  guerre,  la 
prévision  de  la  prochaine  nécessité  de  l’adoption  générale  du 
chargement  par  la  culasse  avait  déterminé  une  suspension 
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complète  de  toute  commande.  Par  suite  de  cet  état  des  choses, 
beaucoup  d’ouvriers  armuriers  furent  obligés  de  changer 
d’état,  en  entrant  dans  divers  ateliers  étrangers  à la  fabrica- 
tion des  armes,  et  même  dans  les  houillères. 

La  réduction  de  la  fabrication  des  armes  à feu,  en  1866,  se 
manifeste  nettement  dans  les  chiffres  du  tableau  ci-après,  ren- 
seignant le  nombre  de  canons  d’armes  portatives  éprouvés 
au  banc  d’épreuve  de  Liège,  de  1861  à 1866  inclusivement  : 


CATÉGORIE  D’ARMES. 

1861. 

1862. 

1863. 

1864. 

1865. 

1866. 

ARMES  DE  LUXE,  DE  CHASSE 
ET  DE  COMMERCE. 

Canons  de  fusils  à un  coup  . 

426,500 

93,475 

445,461 

202,246 

409,422 

439,056 

— à deux  coups  . 

69,383 

69,925 

83,394 

96,616 

80,472 

97,874 

Bords  . c 

26,863 

55,642 

23,058 

43,682 

24,574 

8,513 

Pistolets  d’arçon  (paires) . . 

44,864 

46,416 

7,556 

4 4,653 

44,208 

45,430 

— de  poche  ( — ) . . 

94,726 

404,455 

436,964 

472,963 

468,296 

448,444 

Armes  de  guerre  .... 

248,746 

325,689 

256,888  J 

477,752 

444,084 

42,448 

Totaux  . . 

578,082 

i 

662,002 

653,34  8 J 

674,882 

! 

537,756 

454,462 

On  voit  que  la  diminution  a porté  surtout  sur  les  armes  de 
guerre  et  les  fusils  d’exportation,  dits  bords. 

A l’Exposition  universelle  de  1867,  l’armurerie  belge  n’en  a 
pas  moins  été  fort  bien  représentée,  et  il  est  facile  de  juger  la 
puissance  et  la  vitalité  de  cette  industrie  par  l’immense  variété 
des  types  exposés,  et  qui  représentent  chacun  des  commandes 
plus  ou  moins  considérables  réellement  exécutées  à diverses 
époques  par  l’armurerie  liégeoise. 
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Ainsi,  MM.  Bayet  frères  ont  exposé  84  types  de  fusils  de 
chasse,  carabines,  pistolets,  platines,  etc. 

MM.  Dresse,  Ancion,  Laloux  et  Cie,  250  types. 

M.  Dumoulin-Lambinon,  58  fusils  de  luxe  divers. 

MM.  Heuse-Lemoine  et  Cie,  des  échantillons  de  matières  à 
canons,  à divers  degrés  de  fabrication,  et  35  échantillons  de 
canons  damas  de  dessins  différents. 

M.  Lemille,  347  types  d’armes  de  guerre,  d’exportation,  de 
luxe,  etc. 

MM.  Malherbe  et  Cie,  67  types  d’armes  de  guerre  divers. 

La  manufacture  liégeoise,  122  échantillons  d’armes  de  luxe 
et  d’exportation. 

MM.  Simonis  et  Cie,  39  types  différents  de  canons  de  fusils 
faits  au  laminoir,  etc.,  etc. 

L’armurerie  liégeoise  se  distingue  surtout  par  la  variété 
illimitée  de  ses  produits,  depuis  les  armes  à feu  les  plus  com- 
munes, coûtant  5 à 6 francs,  jusqu’à  celles  du  plus  haut  prix,  et 
à qualité  égale  elle  défie  toute  concurrence.  Le  secret  de  cette 
puissance  réside  dans  la  très-ancienne  organisation  du  travail 
invétérée  dans  la  ville  de  Liège  et  dans  les  villages  environ- 
nants. Cette  organisation  se  distingue,  d’un  côté,  par  une  divi- 
sion extrême  des  opérations  et,  de  l’autre,  par  leur  répartition 
entre  les  ouvriers  travaillant  librement  à pièce  et  dans  leur 
domicile.  Il  en  résulte,  d’un  côté,  que  les  pièces  d’armes  se  fabri- 
quent au  plus  bas  prix  possible  et,  de  l’autre,  que  la  transmis- 
sion spontanée  du  métier  est -assurée,  les  enfants  mâles  com- 
mençant à aider  le  père,  dès  qu’on  peut  leur  faire  tenir  une 
lime  ou  un  marteau. 

Les  fabricants  se  bornent  à avoir  des  magasins  de  pièces, 
des  salles  de  recette,^  une  comptabilité  et  le  personnel  néces- 
saire pour  examiner,  contrôler,  monter,  démonter,  nettoyer, 
entretenir,  encaisser  et  expédier  les  armes.  La  main-d’œuvre 
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hausse  ou  baisse,  d ailleurs,  selon  que  la  demande  est  plus  ou 
moins  active. 

Il  n’existe  guère  sur  le  continent  de  centre  de  fabrication 
d’armes  comparable  à Liège,  si  ce  n’est  Solingen,  en  petit,  pour 
les  armes  blanches.  Saint-Etienne  ne  peut  lutter  avec  Liège, 
ni  par  la  qualité,  ni  par  le  prix  de  ses  produits. 

Quant  aux  arquebusiers  établis  dans  les  diverses  capitales, 
ils  ne  sont  au  fond  que  des  intermédiaires  plus  ou  moins 
habiles  entre  certains  acheteurs  et  les  centres  de  fabrication. 
Ils  ne  pourraient,  sans  se  ruiner,  fabriquer  des  armes  de  toutes 
pièces  dans  les  localités  où  ils  ont  établi  leurs  vitrines.  Mais 
en  se  faisant  livrer  par  les  fabricants  les  armes  finies,  soit 
entièrement,  soit  aux  neuf  dixièmes,  ils  savent  se  procurer 
d’assez  bons  bénéfices. 

La  fabrication  des  armes  portatives  aux  Etats-Unis  d’Amé- 
rique est  précisément  le  contre-pied  de  celle  de  Liège.  Tout 
s’y  fait  dans  de  grands  ateliers  et  au  moyen  de  machines. 
Le  motif  de  cette  différence  consiste  dans  le  trop  grand  prix 
du  travail  manuel  dans  ce  pays.  On  y trouve  donc  encore  un 
avantage  à fabriquer  par  les  procédés  mécaniques.  Mais  il 
n’en  résulte  pas  que  ces  procédés  pourraient  entrer  en  concur- 
rence avec  la  fabrication  manuelle  de  Liège.  Il  est  vrai  que 
l’on  est  parvenu  aux  Etats-Unis  à obtenir  une  telle  uniformité 
dans  les  pièces  d’armes,  qu’on  peut  démonter  un  certain 
nombre  de  fusils  du  même  modèle,  mêler  toutes  les  pièces, 
et  remonter  les  armes  en  reprenant  les  pièces  au  hasard. 
C’est  dire  que  les  pièces  d’armes  d’un  même  modèle  sont  inter- 
changeables. Mais  on  aurait  tort  de  croire  que  cette  condition 
ne  peut  être  remplie  que  par  l’emploi  de  machines.  Ce  n’est 
qu’une  question  de  gabarits,  rapporteurs,  etc.  ; vis-à-vis  d’une 
* organisation  du  travail  aussi  fortement  enracinée  que  celle  de 
l’armurerie  de  Liège,  il  ne  saurait  y avoir  avantage  à employer 
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des  machines  que  pour  certaines  pièces  d’armes  qui,  comme 
le  canon,  exigent  absolument  l’emploi  de  machines,  ou  qu’on 
peut  réellement  faire  mieux  et  à meilleur  marché  que  par  le 
travail  manuel.  Mais  ce  serait  une  entreprise  ruineuse  que  de 
vouloir,  à Liège  comme  en  Amérique,  appliquer  systématique- 
ment les  machines  à l’exécution  de  tontes  les  opérations 
qu’exige  la  fabrication  des  armes. 

Les  machines  ne  peuvent  d’ailleurs  être  construites  qu’en  vue 
d’un  modèle  déterminé  d’armes.  Il  faut  donc  que  le  nombre 
d’armes  de  ce  modèle  à fabriquer  soit  assez  grand  pour  qu’avec 
un  prix  de  vente  non  exagéré,  les  frais  de  premier  établisse- 
ment soient  amortis.  Dès  que  ce  modèle  d’armes  n’est  plus 
demandé,  la  plupart  des  machines  établies  pour  sa  fabrication 
perdent  à peu  près  toute  leur  valeur.  On  conçoit  donc,  à part 
tout  autre  motif,  combien  ce  système  se  prêterait  peu  aux 
besoins  de  l’industrie  armurière  liégeoise,  qui  doit  satisfaire 
promptement  à toutes  les  demandes  (Tarmes  à feu,  quel  qu’en 
soit  le  modèle. 

Passons  succinctement  en  revue  les  expositions  d’armes  des 
autres  pays. 

Les  Pays-Bas  étaient  représentés,  pour  les  armes  à feu, 
par  M.  Stevens,  qui  a établi  quelques  moyens  de  fabrication 
près  de  Maestricht,  et  possède  aussi  un  atelier  à Liège.  Le 
travail  ne  diffère  guère  de  celui  de  Liège,  dont  il  est  un 
rejeton. 

Paris.  ‘L’arquebuserie  parisienne  était  représentée  par  des 
exposants  nombreux  ; elle  se  distinguait  surtout  par  ses  armes 
de  chasse,  élégantes  et  très-soignées  d’exécution,  en  même 
temps  que  par  quelques  armes  de  grand  luxe  et  très-chères. 
A qualité  égale,  les  armes  dites  de  Paris  coûtent  presque  le 
double  de  celles  de  Liège.  MM.  Delacour  et  Backes  ont  une 
exposition  d’armes  blanches  remarquable  par  le  goût  et  la 
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richesse  des  montures.  Ils  emploient  les  excellentes  lames  de 
Solingen. 

Saint-Étienne  avait  également  de  nombreux  exposants.  Les 
armes  de  chasse  de  Saint-Etienne  sont  généralement  un  peu 
moins  chères,  mais  aussi  moins  soignées  que  celles  des  arque- 
busiers de  Paris.  Saint-Etienne  a aussi  quelques  armes 
d’exportation. 

La  Prusse  n’a  été  représentée,  quant  aux  armes  à feu,  que 
par  quatre  exposants.  Ils  avaient  des  armes  de  chasse  bien 
faites,  et  entre  autres  de  beaux  fusils  de  chasse  doubles  à 
aiguille  et  à sûreté,  pour  cartouches  à inflammation  centrale. 

Un  seul  exposant,  M.  Kirschbaum,  représentait  l’industrie 
sans  rivale  et  si  justement  renommée  des  armes  blanches  de 
Solingen. 

La  Bavière  n’avait  presque  pas  d’armes  à l’Exposition.  Elles 
étaient  d’une  exécution  médiocre.  Un  fusil,  exposé  par  un 
arquebusier  de  Munich,  se  faisait  remarquer  par  son  bois,  qui 
est  un  chef-d’œuvre  de  sculpture,  tandis  que  l’arme  et  les  pla- 
tines sont  mal  mises  en  bois. 

U Autriche  avait  peu  d’armes  à l’Exposition.  Une  collec- 
tion de  modèles  divers  d’armes  de  guerre  se  chargeant  par  la 
culasse,  essayés,  puis  abandonnés,  était  ce  qu’il  y avait  de  mieux 
comme  fabrication.  Les  armes  blanches  et  les  armes  de  chasse, 
exposées  en  petit  nombre,  étaient  d’un  travail  médiocre. 

On  remarque  dans  l’exposition  autrichienne  une  espèce  par- 
ticulière de  revolver  à quatre  canons  fixes  et  que  le  chien,  à 
percuteur  tournant,  décharge  à tour  de  rôle.  Quelques  canons 
damas,  imitation  de  ceux  de  Liège,  étaient  mal  forgés,  mal 
alésés  et  mal  dressés. 

La  Suisse  avait  peu  d’armes  à l’Exposition.  Ce  qu’il  y avait 
de  mieux  consistait  dans  les  quelques  armes  de  guerre  de  la 
Société  industrielle  de  Neuhausen. 
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L’ Espagne  avait  peu  d’armes,  mais  elles  étaient  générale- 
ment bien  faites.  Les  armes  blanches  de  Tolède,  malgré  leur 
vieille  réputation,  laissaient  à désirer  sous  le  rapport  du 
redressement  après  flexion. 

La  Grèce  n’a  rien  exposé  qui  mérite  d’être  mentionné. 

Le  Danemark  a exposé  quelques  revolvers  passables. 

La  Suède  avait  quelques  lames  de  sabre  assez  bonnes,  entre 
autres  une  lame  damassée  qui  n’était  pas  faussante. 

La  Norwége  avait  quelques  fusils  de  guerre  d’une  exécution 
passable. 

La  Russie  n’a  exposé  que  peu  d’armes  ; mais  aussi  bien  les 
armes  à feu  que  les  armes  blanches  exposées  étaient  d’un  bon 
travail. 

L 'Italie  n’avait  que  des  armes  d’un  travail  assez  négligé, 
parfois  très-ornées,  mais  d’un  goût  médiocre. 

Les  États  pontificaux  : M.  Toni  (Tommaso),  de  Rome, 
avait  un  fusil  de  chasse  bien  fait,  rappelant  fort  la  façon 
liégeoise. 

La  Turquie , YÉgypte,  la  Régence  de  Tunis , avaient  des  col- 
lections de  vieilles  armes  arrangées  en  trophée. 

Les  États-Unis  d'Amérique  avaient  des  armes  de  guerre  se 
chargeant  par  la  culasse,  chacun  exposant  son  système,  le  tout 
d’une  belle  et  bonne  exécution,  relevée  par  un  poli  remar- 
quable. Il  y avait  aussi  une  quantité  de  revolvers  divers,  tous 
d’un  bon  travail.  Les  armes  américaines  se  faisant  au  moyen 
de  machines,  chaque  grand  atelier  ne  produit  qu’un  modèle 
d’arme. 

Le  Brésil  n’a  rien  exposé  qui  mérite  d’être  mentionné,  non 
plus  que  les  républiques  de  l’Amérique  centrale  et  méridionale 
et  le  royaume  hawaïen. 

L 'Angleterre  n’était  représentée  que  par  un  petit  nombre 
d’exposants,  dont  ceux  qui  avaient  les  meilleures  armes  ont  été 
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accidentellement  en  retard  de  déballer.  L’exposition  anglaise 
consistait  principalement  en  armes  de  chassé  à canons  bascu- 
lant, avec  clef  à l’anglaise.  Ces  armes,  en  général  bien  faites 
d’ailleurs,  étaient  cependant  loin  de  présenter  la  netteté  de 
mise  en  bois  et  d’exécution  des  détails  que  l’on  peut  exiger 
pour  les  prix  auxquels  elles  sont  cotées,  prix  presque  triples 
de  ceux  d’une  arme  de  Liège  de  même  qualité  et  également 
bien  faite. 

Les  diverses  colonies  anglaises  ont  exposé  des  trophées 
d’armes  d’indigènes,  parfois  très-riches. 

A l’Exposition  universelle  de  1867,  les  systèmes  de  charge- 
ment par  la  culasse  ne  pouvaient  manquer  de  se  présenter 
sous  toutes  les  formes  imaginables.  Mais  comme  les  armes  se 
chargeant  par  la  culasse  ne  peuvent  se  juger  qu’en  combinai- 
son avec  la  cartouche  qui  leur  est  destinée,  et  à la  suite  d’expé- 
riences plus  ou  moins  prolongées,  que  le  jury  de  la  37e  classe 
n’avait  ni  les  moyens  ni  la  mission  de  faire,  ce  corps  s’est 
imposé  tout  d’abord  la  règle  de  s’abstenir  de  se  prononcer  entre 
les  nombreux  systèmes  en  présence.  Cette  règle  était  d’autant 
plus  indiquée  que  presque  tous  les  gouvernements  sont  préci- 
sément occupés  à expérimenter  sur  les  systèmes  qui  paraissent 
leur  offrir  le  plus  de  chances  de  succès. 

En  ce  qui  concerne  les  armes  de  chasse,  le  système  bascu- 
lant Lefaucheux  conserve  toujours  son  ascendant  en  France  ; 
mais  on  remarque  une  tendance  à substituer  la  cartouche  à 
inflammation  centrale  à celle  à broche  ; il  y a aussi  beaucoup 
de  tentatives  d’adapter  un  tire-cartouche  automatique  aux 
fusils  de  chasse. 

Neuens, 

colonel  d’artillerie,  rapporteur  de  la  37"  classe. 


— 357  — 


LES  ARMES  DE  GUERRE  A L’EXPOSITION  DE  1867. 


Le  matériel  des  armées  n’ayant  pas  été  compris  dans 
le  classement  de  l’Exposition  universelle,  il  fut  décidé,  en 
mai  1867,  par  S.  M.  l’Empereur  Napoléon  III,  qu’une  com- 
mission, composée  exclusivement  de  militaires,  sous  la  prési- 
dence de  S.  Exc.  le  maréchal  Canrobert,  serait  chargée 
d’examiner  les  collections  de  cette  nature  envoyées  par  diffé- 
rents pays. 

Cette  commission  fut  divisée  en  trois  sous-commissions,  et 
l’une  d’elles,  chargée  spécialement  des  armes  de  guerre,  fut 
composée  comme  il  suit  : 

M.  Forgeot,  général  de  division  d’artille- 
rie , président France . 

M.  Guiod,  général  de  division  d’artillerie, 
membre  du  jury  international . . . . Id. 

M.  Frébault,  général  de  division  d’artille- 

lerie  de  marine Id. 

M.  Labrousse,  vice-amiral Id. 

M.  Gadolin,  général- major  d’artillerie, 

membre  du  jury  international  . . . .Russie. 

M.  Elorza,  général  d’artillerie,  membre  du 

jury  international. Espagne. 

M.  Young-Husband,  colonel  d’artillerie  . Grande-Bretagne. 
M.  Mattéi,  colonel  d’artillerie  ....  Italie. 

M.  Verheye  Yan  Sonsbeeck,  major  d’artil- 


lerie   Pays-Bas. 

M.  Vautier,  capitaine  commandant  d’artil- 
lerie, membre  suppléant  du  jury  interna- 
tional   Belgique. 
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L’Exposition  universelle  de  1867  montre  bien  l’artillerie 
nouvelle  dans  sa  période  d’enfantement  ; les  canons  rayés  suc- 
cèdent aux  canons  lisses  ; mais  tel  pays  adopte  des  canons  se 
chargeant  par  la  bouche,  et  dans  tel  autre  ils  se  chargent  par 
la  culasse;  les  calibres,  le  système  des  rayures,  les  projectiles, 
la  disposition  du  chargement,  les  charges,  la  poudre,  diffèrent 
d’une  artillerie  à l’autre  ; la  même  incertitude  se  retrouve  dans 
le  choix  du  métal  à canons  et  dans  les  procédés  suivis  pour 
leur  fabrication;  rien  n’est  définitif,  tout  est  en  question. 

Des  expériences  continuelles  amènent  chaque  jour  des  modi- 
fications dans  l’artillerie,  principalement  pour  les  canons 
destinés  à détruire  des  obstacles  résistants,  tels  que  ceux  ren- 
contrés dans  l’attaque  et  la  défense  des  places  et  dans  la  guerre 
navale.  La  précision  du  tir,  les  effets  de  plus  en  plus  formi- 
dables des  projectiles,  obligent  les  ingénieurs  à donner  une 
résistance  de  plus  en  plus  grande  à leurs  constructions,  à 
employer  des  cuirasses  de  plus  en  plus  solides.  Cette  lutte 
entre  l’ingénieur  et  l’artilleur,  bien  établie  déjà  avant  l’Exposi- 
tion de  Londres  de  1862,  est  toujours  poursuivie,  et  ni  l’un  ni 
l’autre  n’ont  dit  leur  dernier  mot. 

Les  canons  rayés  ont  succédé  partout  aux  canons  lisses,  de 
même  que  les  carabines  avaient  succédé  aux  anciens  fusils; 
ces  nouvelles  armes  ont  permis  de  remplacer  les  projectiles 
sphériques  par  des  projectiles  allongés,  d’une  masse  bien  plus 
grande,  à calibre  égal;  d’obtenir  des  portées  plus  considéra- 
bles, plus  de  justesse  de  tir,  et  de  produire  de  plus  grands 
effets. 

Il  est  curieux  de  constater  que  l’artillerie  anglaise,  qui  avait 
adopté  les  canons  se  chargeant  par  la  culasse,  du  système 
Armstrong,  est  revenue  maintenant  au  chargement  par  la 
bouche  pour  les  gros  calibres,  et  paraît  vouloir  entrer  dans  la 
même  voie  pour  l’artillerie  de  campagne;  en  Russie,  le  con- 
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traire  a lieu  : la  suite  des  expériences  faites  dans  ce  pays  avec 
les  canons  rayés  a amené  l’abandon  des  systèmes  se  chargeant 
par  la  bouche,  qui,  primitivement,  avaient  la  préférence,  et 
l’adoption  successive  de  canons  de  campagne  se  chargeant  par 
la  culasse,  fermeture  à coins  système  Kreiner,  puis  à ferme- 
ture cylindro-prismatique  Krupp,  avec  anneau  Broadwell,  et 
de  canons  de  gros  calibres  se  chargeant  aussi  par  la  culasse, 
du  même  système  Krupp  avec  anneau  Broadwell.  En  France 
l’artillerie  de  terre  charge  ses  pièces  par  la  bouche,  et  l’artil- 
lerie de  la  marine  a adopté  le  chargement  par  la  culasse. 

L’obligation  de  combattre  des  vaisseaux  de  mieux  en  mieux 
cuirassés  entraîne  la  nécessité  d’employer  des  projectiles  de 
plus  en  plus  efficaces.  Ce  n’est  pas  seulement  leur  force  vive 
qu’il  faut  augmenter,  mais  aussi  leur  résistance  propre  ; il  ne 
faut  pas  qu’ils  soient  déformés  par  leur  choc  contre  le  but,  tout 
travail  effectué  sur  les  projectiles  entraînant  la  consommation 
d’une  partie  de  la  force  vive  qu’il  possède,  diminue  d’autant  sa 
puissance  contre  le  but,  sans  compter  l’accroissement  de 
résistance  qu’il  rencontrera  par  suite  de  sa  déformation  ; c’est 
pour  cela  qu’on  en  est  arrivé  à employer  contre  des  obstacles 
très-résistants  des  projectiles  d’acier  ou  de  fonte  trempés;  les 
projectiles  Palliser  et  Gruson  appartiennent  à cette  dernière 
catégorie.  Pour  donner  à ses  projectiles  la  force  vive  nécessaire, 
l’artillerie  s’est  trouvée  amenée  à créer  de  nouvelles  bouches  à 
feu  de  calibres  de  plus  en  plus  forts,  employant  des  charges 
de  plus  en  plus  considérables  ; on  en  voit  de  nombreux  spéci- 
mens à l’Exposition. 

L’artillerie  de  campagne  semble  passer  par  moins  de  péripé- 
ties que  l’artillerie  destinée  à l’attaque  et  à la  défense  des 
places  et  surtout  à la  marine  ; elle  a fait  choix  de  ses  calibres, 
et  les  différentes  armées  européennes  possèdent  un  matériel 
complet  de  campagne  en  canons  rayés.  Les  principaux  systèmes 
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en  usage  sont  en  présence  à l’Exposition.  Dans  les  armées 
anglaises,  belges,  prussiennes  et  russes,  les  canons  de  cam- 
pagne se  chargent  par  la  culasse,  et  il  en  est  de  même  pour 
les  nouveaux  canons  de  position  suisses  ; on  les  charge  par  la 
bouche,  en  France,  en  Hollande,  en  Italie,  en  Suisse  et  en 
Suède. 

Le  chargement  par  la  culasse  a l’avantage  de  faciliter  le 
service  des  bouches  à feu  ; il  est  indispensable  pour  les  canons 
employant  des  projectiles  emplombés  d’un  diamètre  plus  grand 
que  celui  de  l’âme  ; -mais  il  affaiblit  la  partie  de  la  pièce  qui 
subit  le  plus  de  fatigue;  il  faut  la  renforcer  et  par  suite 
augmenter  le  poids  du  canon  ; on  reproche  encore  à ce  mode 
de  chargement  les  complications  qu’il  entraîne  : Il  faut  des 
servants  bien  exercés,  les  pièces  supplémentaires  que  comporte 
le  mécanisme  de  la  culasse  peuvent  être  endommagées  et 
entraîner  la  mise  hors  de  service  du  canon,  les  réparations 
sont  difficiles,  les  rechanges  peuvent  faire  défaut. 

Si  les  gaz  parvenaient  à s’introduire  dans  l’appareil  de  ferme- 
ture de  la  culasse,  ils  l’encrasseraient,  en  rendraient  le  jeu 
difficile  et  ne  tarderaient  pas  à mettre  la  bouche  à feu  hors  de 
service;  il  est  donc  nécessaire  de  rendre  l’obturation  de  la 
culasse  parfaite.  Cette  obturation,  obtenue  en  partie  par  la 
fermeture  du  canon,  est  complétée  au  moyen  de  culots  de 
carton  ou  de  métal,  que  l’on  renouvelle  à çhaque  coup,  ou  bien 
par  des  anneaux  de  cuivre  ou  d’acier  dont  l’élasticité,  mise  en 
jeu  par  l’action  de  la  charge,  les  fait  serrer  contre  les  joints; 
cette  obturation  complète,  obtenue  facilement  pour  les  petites 
pièces,  devient  plus  difficile  à réaliser  pour  les  gros  cali- 
bres. 

Les  canons  belges  et  prussiens,  avec  fermeture  Wahrendorff, 
emploient  avec  succès  des  culots  de  carton.  Les  canons 
anglais  de  7 pouces  de  fermeture  Armstrong,  et  de  64,  ferme- 
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ture  à coin,  ainsi  que  les  canons  Krupp  avec  fermeture 
cylindro-prismatique,  emploient  des  culots  de  métal,  cuivre  ou 
fer-blanc  (culots  renouvelés  à chaque  coup) . Les  canons  de  la 
marine  française  ont  pour  obturateur  un  anneau  d’acier 
installé  à demeure  sur  la  tranche  de  la  vis  de  culasse.  Les 
canons  prussiens  et  russes,  avec  fermeture  système  Kreiner 
et  système  cylindro-prismatique  Krupp,  obtiennent  cet  effet 
d’anneaux  de  cuivre  ou  d’acier  logés  dans  le  coin  on  dans  les 
parois  de  l’âme,  et  l’anneau  Broadwell  a actuellement  la 
préférence. 

M.  Frédéricx,  industriel  liégeois,  à adapté  un  anneau  obtu- 
rateur de  son  invention  à un  canon  rayé  en  fonte,  avec  ferme- 
ture Wahrendorff,  qu’il  expose.  Le  système  de  M.  Frédéricx 
comporte  un  anneau  brisé  en  acier,  disposé  sur  la  tête  tronco- 
nique  de  l’obturateur  proprement  dit;  sous  l’action  de  la  charge, 
cet  anneau  recule  et  vient  serrer  fortement  contre  la  paroi  de 
l’âme;  le  joint  de  l’anneau  sur  la  face  antérieure  de  l’obturateur 
est  préservé  de  l’action  directe  des  gaz  par  une  rondelle  de 
cuivre,  fort  mince,  fixée  à sa  place  par  une  vis  ; cet  anneau 
obturateur  peut,  au  besoin,  être  facilement  et  promptement 
remplacé. 

L’accroissement  de  poids  des  canons  se  chargeant  par  la 
culasse,  insensible  pour  les  canons  de  petits  calibres  de  l’artil- 
lerie de  campagne,  devient  un  inconvénient  pour  les  gros 
calibres,  surtout  pour  la  marine;  c’est  une  difficulté  de  plus 
dans  l’aménagement  des  canons  à bord  des  vaisseaux. 

Le  mode  de  chargement  par  la  culasse  des  canons  de  la 
marine  française  est  celui  qui  affaiblit  et  alourdit  le  moins 
les  canons,  et  c’est  aussi  le  plus  simple.  La  difficulté  de 
l’obturation  (très-grande  pour  les  canons  de  gros  calibre),  et 
l’avantage  d’avoir  des  canons  plus  solides  et  moins  lourds,  ont 
été  les  principales  raisons  qui  ont  déterminé  les  Anglais  à 
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préférer  pour  leur  marine  des  canons  se  chargeant  par  la 
bouche  et  à adopter  les  nouveaux  canons  du  système  de  Wool- 
wich. 

La  nécessité  d’employer  de  fortes  charges  pour  imprimer 
une  grande  vitesse  aux  projectiles  de  gros  calibre  rend  très- 
sensible  l’influence  des  qualités  de  la  poudre  sur  la  conservation 
des  bouches  à feu  : aussi  la  question  des  poudres  est-elle  à 
l’ordre  du  jour  de  toutes  les  artilleries  ; partout  on  cherche  à 
diminuer  ses  effets  nuisibles,  soit  en  modifiant  la  poudre  elle- 
même,  soit  en  adoptant  de  nouvelles  dispositions  des  charges 
et  du  chargement  de  la  bouche  à feu.  Des  poudres  à gros 
grains,  ronds  et  anguleux,  de  fabrications  différentes,  et  la 
poudre  prismatique  russe  (1)  sont  partout  à l’essai.  M.  Melsens, 
professeur  de  chimie  et  examinateur  permanent  à l’École  mili- 
taire de  Belgique,  est  l’inventeur  d’une  nouvelle  poudre,  expéri- 
mentée en  ce  moment  en  France  et  qui  paraît  réussir  fort  bien  ; 
elle  donnerait,  avec  les  canons  rayés  de  gros  calibre,  des 
vitesses  initiales  au  moins  aussi  grandes  que  les  poudres 
ordinaires,  tout  en  étant  beaucoup  moins  destructive  pour  les 
bouches  à feu. 

L’emploi  de  charges  allongées  et  de  bouchons  perméables 
aux  gaz,  interposés  entre  la  gargousse  et  le  projectile,  atténue 
l’action  des  charges  sur  les  canons;  cette  disposition,  due  au 


(4)  La  poudre  prismatique  employée  en  Russie,  dont  on  parle  beaucoup  maintenant,  est 
semblable  à la  poudre  prismatique  du  major  Rodman  ; elle  est  fabriquée  au  moyen  d’une 
machine  due  à M.  Wischnegradsky,  professeur  de  mécanique  appliquée  et  membre  du  comité 
scientifique  de  l’artillerie  russe.  Les  grains  de  cette  poudre  ont  la  forme  d’un  prisme  hexa- 
gonal percé  de  sept  trous  cylindriques  parallèlement  à son  axe;  le  diamètre  du  cercle  cir- 
conscrit à l’hexagone  est  de  40  mill.  ; la  hauteur  du  prisme  est  de  27mm,5;  les  canaux 
cylindriques  de  6 mill.  de  diamètre  sont  pratiqués,  l’un  suivant  l’axe,  et  les  autres  au  milieu 
des  rayons  passant  par  les  sommets  de  l’hexagone;  le  grain  pèse  40  grammes;  ces  grains 
prismatiques  sont  fabriqués  avec  de  la  poudre  à canon  ordinaire,  incomplètement  séchée, 
placée  dans  une  forme  et  comprimée  au  moyen  d’une  presse.  Ces  grains  ressemblent  aux 
charges  comprimées  de  Doremus. 
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général  Piobert,  est  le  point  de  départ  de  nouvelles  tentatives 
faites  dans  le  même  but.  Des  expériences  récentes  démontrent 
qu’on  prolonge  la  durée  des  pièces  sans  diminuer  les  vitesses 
initiales,  en  ménageant  un  vide  en  arrière  de  la  gargousse  (ce 
vide  ne  dépassant  pas  un  calibre  de  longueur)  ; mais  que  cette 
disposition  n’est  pas  applicable  aux  canons  se  chargeant  par  la 
culasse,  l’appareil  de  fermeture  ayant  trop  à souffrir. 

M.  Whitworth,  toujours  dans  le  même  ordre  d’idées,  pro- 
pose, pour  diminuer  les  effets  nuisibles  des  fortes  charges  sur 
les  bouches  à feu,  de  disposer  la  poudre  dans  l’espace  annu- 
laire compris  entre  deux  tubes  concentriques  en  cuivre,  et  de 
mettre  le  feu  à la  charge  par  l’intermédiaire  d’une  petite  car- 
touche renfermée  dans  le  tube  interne;  la  lumière  pratiquée 
suivant  l’axe  du  canon  permettrait  d’employer  une  étoupille 
ordinaire  pour  communiquer  directement  le  feu  à cette  petite 
cartouche,  dont  l’explosion  aurait  pour  effet  de  transmettre  le 
feu  à la  charge  proprement  dite,  par  sa  surface  interne  ; la 
charge  brûlerait  dans  une  capacité  plus  grande  que  dans  les 
circonstances  ordinaires,  la  tension  maximum  de  gaz  serait 
diminuée,  et  la  pièce  aurait  moins  à souffrir.  Il  faudrait  déter- 
miner par  expérience,  pour  les  différentes  bouches  à feu,  les 
dimensions  les  plus  avantageuses  à donner  aux  différentes 
parties  de  ces  charges . 

Afin  d’empêcher  l’encrassement  si  nuisible  des  bouches  à 
feu,  on  emploie  en  Angleterre  les  lubrificateurs  Boxer  et 
Whitworth,  corps  gras  (cire  et  suif)  que  l’on  interpose  entre 
la  charge  et  le  projectile;  en  Prusse,  on  remplace  cette  graisse 
par  de  la  glycérine  ; en  Belgique,  on  se  contente  de  laver  la 
pièce,  tous  .les  cinq  à six  coups,  en  y passant  un  écouvillon 
imbibé  d’eau  de  savon,  et  cela  réussit  parfaitement. 

Dans  le  but  de  diminuer  la  fatigue  des  bouches  à feu , on  a 
adopté  en  France,  pour  les  canons  rayés  de  la  marine  de  0ra,16, 


— 364  — 


0m,19,  0m,24  et  0m,27,  et,  en  Angleterre,  pour  les  nouveaux 
canons  de  Woolwich  de  7 pouces,  9 pouces  et  12  pouces,  des 
rayures  dont  l’inclinaison  sur  les  génératrices  de  lame,  nulle 
ou  très-faible  à l’origine,  va  en  croissant  jusqu’à  la  bouche,  de 
manière  à permettre  à la  charge  de  vaincre  progressivement  la 
résistance  d’inertie  du  projectile  à la  rotation,  tout  en  facilitant 
son  déplacement  initial  ; on  épargne  ainsi  les  flancs  de  tir  des 
rayures  et  les  ailettes  des  projectiles.  Cette  disposition  des 
rayures  entraîne  l’obligation  d’employer  des  projectiles  à 
tenons  et  de  n’avoir  dans  chacune  des  rayures  qu’un  seul  tenon 
en  contact  avec  le  flanc  de  tir  ; ces  tenons  sont  placés  à hauteur 
du  centre  de  gravité  du  projectile;  les  autres  tenons,  en  arrière 
de  ceux-ci,  ne  sont  pas  en  contact  avec  les  flancs  de  tir;  ils 
sont  destinés  à prendre  appui  contre  lè  fond  des  rayures,  dès 
que  l’axe  du  projectile  s’incline  sur  l’axe  de  famé.  Les  rayures 
à inclinaison  progressive  ne  sont  pas  applicables  aux  bouches 
à feu  employant  des  projectiles  emplombés  qui  doivent  se 
mouler  dans  lame  ; elles  auraient  infailliblement  pour  effet  de 
déchirer  l’enveloppe  de  plomb. 

Les  métaux  employés  à la  fabrication  des  canons  que  l’on 
voit  à l’Exposition  sont  la  fonte,  le  fer,  l’acier  et  le  bronze; 
on  n’y  rencontre  pas  de  canons  en  bronze  d’aluminium  et  en 
métal  Sterro. 

La  fonte,  d’un  emploi  économique,  a l’inconvénient  d’être 
cassante  et  de  présenter  moins  de  sécurité  que  les  autres 
métaux  employés  à la  fabrication  des  canons. 

Les  canons  en  fer  forgé  (les  canons  Armstrong,  par  exemple) 
résistent  admirablement;  mais  leur  fabrication  exige  une  pré- 
cision extrême,  des  machines  spéciales  et  coûte  fort  cher. 

Quant  à l’acier,  lorsqu’il  possède  les  qualités  de  l’acier 
Krupp,  il  donne  des  canons  excellents,  mais  aussi  d’un  prix 
très-élevé. 
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Le  bronze  a une  grande  valeur  ; les  canons  de  bronze  ne 
sont  guère  exposés  à éclater  ; ils  se  dégradent  facilement, 
mais  on  peut  les  refondre. 

Le  bronze  d’aluminium  a des  qualités  qui  le  rendent  très- 
propre  à la  fabrication  des  canons  ; mais  il  est  difficile  à fabri- 
quer avec  uniformité  ; sa  résistance  est  sujette  à de  grandes 
variations  et  il  est  d’un  prix  relativement  très-élevé  (1).  Le 
métal  Sterro,  alliage  de  cuivre,  zinc,  fer  et  étains  paraît  joindre 
aux  qualités  du  bronze  ordinaire  une  plus  grande  dureté.  Ces 
nouveaux  alliages  n’ont  pas  encore  été  bien  étudiés  au  point 
de  vue  de  l’artillerie. 

Les  canons  de  petits  calibres  sont  plus  solides  que  les 
canons  de  gros  calibres;  ils  peuvent  supporter  une  tension 
intérieure  plus  considérable.  On  les  fabrique  de  fonte,  de  fer, 
d’acier  ou  de  bronze,  et  on  parvient  à leur  donner  la  résistance 
nécessaire,  en  donnant  une  épaisseur  convenable  à leurs  parois; 
quant  aux  canons  de  gros  calibre,  ils  sont  d’une  fabrication 
plus  difficile  et  d’autant  plus  difficile  qu’ils  doivent  être  plus 
puissants,  par  la  raison  principale  que  l’on  ne  peut  augmenter 
indéfiniment  la  résistance  d’un  tube  à un  effort  intérieur,  en 
augmentant  l’épaisseur  de  ses  parois  ; il  a donc  fallu  recourir 
à d’autres  moyens,  pour  donner  la  solidité  nécessaire  aux 
bouches  à feu  actuellement  en  usage,  destinées  à lancer  des 
projectiles  de  masse  considérable  avec  une  grande  vitesse;  on 
a imaginé,  à cet  effet,  de  les  composer  d’une  série  de  tubes  ou 
de  cercles  concentriques,  chacun  d’eux  comprimant  celui  sous- 
jacent,  pour  augmenter  sa  résistance  à l’effort  intérieur  produit 
par  l’explosion  de  la  charge,  ou  bien  de  fabriquer  de  métaux 
d’élasticité  différente  les  tubes  en  cercles  ajoutés  les  uns  sur 


(4)  On  voit  à l’Exposition  quelques  revolvers  en  bronze  d’aluminium. 
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les  autres,  sans  qu’ils  se  compriment,  de  manière  à leur  faire 
produire  le  même  effet  que  les  cercles  à tension  initiale,  dès 
que  l’effort  intérieur  se  fait  sentir  ; souvent  ces  deux  méthodes 
sont  combinées. 

L’acier  Krupp,  le  meilleur  des  métaux  à canon,  permet  de 
fabriquer  de  très-grosses  pièces,  en  leur  donnant  une  épaisseur 
de  parois  convenable,  sans  devoir  les  renforcer  autrement; 
mais,  au  delà  d’une  certaine  limite,  il  faut  aussi  en  passer  par 
le  cerclage;  le  gros  canon  destiné  à lancer  des  projectiles  de 
1,000  livres,  exposé  par  l’usine  d’Essen,  est  cerclé. 

On  remarque  à l’Exposition,  comme  application  de  ces  idées  : 

1°  Des  canons  formés  d’une  série  de. tubes  ou  de  cercles  de 
fer  forgé  ou  d’acier,  les  canons  Armstrong,  les  canons  Whit- 
worth  et  les  nouveaux  canons  de  Woolwich. 

2°  Un  canon  d’acier,  fretté  d’acier;  le  canon  Krupp  de 
1,000  livres. 

3° -Des  canons  en  fonte,  frettés  d’acier;  les  nouveaux  canons 
rayés  de  la  marine  française  ; le  canon  rayé  de  227  millimètres, 
de  la  fonderie  de  Finspong  (Suède). 

4°  Un  canon  de  fonte  avec  âme  en  fer  forgé  ; le  canon 
Palliser,  fabriqué  dans  l’usine  de  sir  W.  Armstrong. 

5°  Un  canon  de  fonte  avec  âme  en  bronze,  exposé  par  le 
département  de  la  guerre  hollandais. 

6°  Un  canon  de  bronze,  tubé  intérieurement  en  acier, 
montré  par  l’artillerie  française. 

Il  est  essentiel  que,  par  suite  du  tir,  la  compression  des  tubes 
intérieurs  par  ceux  qui  les  enveloppent  ne  cesse  pas  d’avoir 
lieu;  la  solidité  éprouvée  du  canon  anglais  d’Armstrong,  de 
Whitworth,  de  Woolwich  et  des  canons  de  la  marine  fran- 
çaise, met  la  question  hors  de  doute  quant  aux  bouches  à feu 
de  ces  systèmes. 

L’artillerie  de  la  marine  française  a fait  enlever  les  frettes 
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d’un  canon  rayé  de  0m,24,  qui  avait  tiré  531  coups  avec  le 
projectile  cylindrique  de  144  kilog.,  dont  100  à la  charge  de 
24  kilog.  de  poudre,  et  a constaté  que  les  frettes  subissaient 
une  certaine  contraction;  leur  diamètre  devenait  plus  petit 
que  celui  quelles  avaient  étant  en  place;* le  canon  de  fonte, 
délivré  de  ses  liens,  s’épanouissait  ; les  diamètres  de  la  partie 
de  l’âme  qui  avait  été  comprimée  par  le  frettage  prenaient  un 
certain  accroissement.  Le  défrettage  de  plusieurs  canons  de 
«0m,16,  ayant  servi,  a donné  les  mêmes  résultats.  Il  ressort 
clairement  de  ces  faits,  que  l’état  de  tension  initiale  des  canons 
et  de  leurs  frettes  n’avait  guère  été  modifié  par  le  grand 
nombre  de  coups  à forte  charge  que  ces  canons  avaient  tiré. 

Un  canon  de  0m,24,  du  même  système,  soumis  à un  tir  à 
outrance,  était  déjà  arrivé,  à la  fin  de  septembre  1867,  au 
760me  coup,  avec  le  projectile  de  144 kilog.,  les  525  derniers 
coups  à la  charge  de  24  kilog.  de  poudre,  et  il  était  toujours 
en  parfait  état  de  service. 

Des  canons  de  0m,19  et  de  0m,24,  en  fonte,  frettés  d’acier, 
avec  doublage  en  acier  doux,  sont  actuellement  en  essai  en 
France,  et  l’on  assure  qu’ils  réussissent  parfaitement  ; les  tubes 
d’acier  correspondent  à l’emplacement  occupé  par  la  charge  et 
le  projectile  ; ils  ne  s’étendent  pas  au  delà  de  la  partie  frettée  ; 
ils  sont  vissés  dans  le  canon  à leur  partie  postérieure,  ou  bien 
ils  sont  maintenus  en  place  par  un  manchon  d’acier  vissé  dans 
la  culasse;  ces  tubes  pourraient  être  remplacés,  s’ils  venaient 
à être  fendus,  sans  que  le  corps  du  canon  ait  subi  d’avarie. 

Le  canon  Palliser  paraît  établi  dans  de  bonnes  conditions. 
Si  l’âme  en  fer  arrivait  à un  certain  état  d’extension  permanent, 
par  suite  du  tir,  elle  n’en  serait  que  plus  comprimée  par  son 
enveloppe  plus  élastique,  en  fonte,  et  se  trouverait  encore  dans 
de  bonnes  conditions  de  résistance  ; cette  doublure  intérieure  en 
fer  forme  une  espèce  de  matelassure  pour  la  fonte,  et  si  l’effort 
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transmis  à l’enveloppe  devenait  assez  considérable  pour  la 
briser,  les  morceaux  ne  seraient  guère  projetés. 

Le  canon  Palliser  exposé,  du  calibre  de  9 pouces  (228  milli- 
mètres), a subi  des  épreuves;  il  a tiré  déjà  111  coups  avec 
un  boulet  du  poids  de  1 1 3k4 1 0 , dont  87  avec  la  charge  de 
20k110  de  poudre. 

Le  canon  hollandais,  en  fonte,  avec  âme  en  bronze,  doit  se 
comporter  comme  le  canon  Palliser.  Quant  aux  canons  de 
bronze  avec  âme  d’acier,  il  est  nécessaire  que  le  bronze  n’arrive* 
pas,  par  suite  du  tir,  à un  état  d’extension  permanent  qui  ne 
permettrait  plus  à l’enveloppe  de  concourir  avec  le  tube  inté- 
rieur pour  résister  à l’action  de  la  charge. 

La  grande  masse  de  certaines  bouches  à feu  les  rendant  très- 
difficiles  à manœuvrer,  il  a fallu  imaginer  de  nouvelles  dispo- 
sitions, de  nouveaux  affûts  pour  les  rendre  maniables  et  en 
faciliter  l’emploi.  La  substitution  du  fer  et  de  l’acier  au  bois, 
dans  la  construction  des  affûts  et  des  châssis,  permet  de  les 
faire  moins  encombrants,  tout  en  leur  donnant  une  grande  soli- 
dité. L’emploi  des  affûts  de  métal  se  répand  de  plus  en  plus, 
même  pour  l’artillerie  de  campagne,  et  l’Exposition  en  possède 
de  nombreux  spécimens. 

Aux  Etats-Unis,  l’artillerie  de  la  marine  n’emploie  que  des 
affûts  en  fer  forgé,  et  on  remplace  actuellement,  dans  ce  pays, 
tous  les  affûts  de  bois  de  l’armement  des  places  fortes  et  des 
batteries  de  côte,  par  des  affûts  en  fer  forgé. 

L’artillerie  anglaise  a adopté,  pour  les  canons  de  la  marine 
et  pour  ses  nouveaux  canons  de  gros  calibre  destinés  à l’arme- 
ment des  batteries  de  côte,  des  affûts  et  des  châssis  en  tôle  de 
fer,  avec  freins,  dus  à sir  W.  Armstrong;  elle  essaie  aussi 
des  affûts  et  des  avant-trains  de  fer,  dus  à la  même  initiative, 
pour  le  service  des  batteries  de  campagne.  L’artillerie  prus- 
sienne essaie  des  affûts  de  fer  pour  l’armement  des  places 
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fortes  et  pour  la  campagne.  Les  Russes  sont  dans  la  même 
voie  ; ils  ont  déjà  des  affûts  de  fer  en  service  dans  leurs  batte- 
ries de  campagne. 

L’Autriche  a différents  affûts  de  fer  en  expérience  et  a adopté 
un  affût  de  montagne,  avec  flasques  en  fer. 

En  France,  la  marine  a,  pour  ses  nouveaux  canons,  des 
affûts  et  des  châssis  de  fer  admirablement  bien  établis,  et 
l’artillerie  de  terre  essaie  des  affûts  de  fer  avec  de  petits  flas- 
. ques  en  bronze  pour  le  service  de  siège,  ainsi  que  des  affûts 
avec  châssis,  fer  et  fonte,  pour  l’armement  des  batteries  de 
côte.  Ces  affûts  de  métal  de  l’artillerie  de  terre  sont  destinés  à 
des  canons  sans  prépondérance,  dont  les  tourillons  ont  plus 
de  0m,30  de  diamètre;  le  frottement  dans  les  encastrements  des 
tourillons  suffit  seul  pour  maintenir  ces  pièces  sous  l’inclinai- 
son qu’on  leur  donne. 

Quant  aux  armes  de  guerre  portatives,  la  situation  est  plus 
nette  ; les  petits  calibres  sont  adoptés  dans  toutes  les  armées, 
les  canons  d’acier  succèdent  aux  canons  de  fer,  et  partout  on 
veut  des  armes  se  chargeant  par  la  culasse.  Les  inventeurs  se 
sont  donné  carrière,  et  l’on  voit  à l’Exposition  les  nombreux 
résultats  de  leurs  recherches. 

C’est  surtout  pendant  les  dernières  guerres,  aux  États-Unis 
et  entre  la  Prusse  et  l’Autriche,  que  les  armes  à feu  portatives 
se  chargeant  par  la  culasse  se  sont  signalées  comme  armes  de 
guerre,  et  que  l’adoption  d’armes  de  cette  espèce  a été  décidée 
en  principe  dans  toutes  les  armées  ; partout  on  s’est  hâté  de 
choisir  un  système  de  transformation  des  anciennes  armes  se 
chargeant  par  la  bouche  en  armes  se  chargeant  par  la  culasse  ; 
partout  aussi  l’on  a adopté  une  arme  nouvelle,  ou  bien  l’on 
continue  des  expériences  comparatives,  pour  prendre  une  déci- 
sion à cet  égard. 

Les  nouvelles  armes  à feu  portatives,  se  chargeant  par  la 
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culasse,  se  rangent  en  deux  catégories  bien  distinctes,  eu  égard 
à leurs  munitions  ; la  première  comprend  les  armes  employant 
des  cartouches  dont  les  débris  sont  expulsés  du  canon  par  le 
tir  : le  fusil  prussien  à aiguille,  le  fusil  Chassepot,  le  fusil 
transformé  italien;  dans  la  seconde  sont  rangées  les  armes 
employant  des  cartouches  à enveloppes  métalliques  ; elles  sont 
caractérisées  par  un  petit  mécanisme  destiné  à retirer  l’enve- 
loppe delà  cartouche;  on  le  fait  agir  en  ouvrant  la  culasse,  le 
tonnerre  est  alors  complètement  dégagé  et  on  peut  charger 
l’arme  de  nouveau.  La  plupart  des  armes  nouvelles,  le  Reming- , 
ton,  le  Peabody,  le  Berdan,  l’Albini,  le  Roberts,  le  Snider,  le 
Wanzl,  le  Wendl,  l’Amsler-LafFon,  le  Cari,  le  Coopers,  etc., 
appartiennent  à ce  groupe,  ainsi  que  les  armes  à magasin  le 
Spencer  et  le  Winchester. 

Les  nouveaux  engins  de  destruction,  les  mitrailleuses,  en 
essai  à Meudon,  en  France,  dont  on  parle  beaucoup  et  dont  on 
fait  mystère,  sont  le  but  de  bien  des  recherches.  Un  Améri- 
cain, M.  Gatling,  d’Indianapolis,  inventeur  d’une  arme  de 
cette  espèce,  en  expose  deux  de  calibres  différents.  La  mitrail- 
leuse Gatling  comprend  un  certain  nombre  de  canons  de  petit 
calibre  (six),  réunis  sur  deux  disques,  engagés  dans  une  enve- 
loppe cylindrique,  et  un  mécanisme  servant  à faire  fonctionner 
le  système;  tout  l’appareil,  monté  sur  un  affût  de  campagne, 
a l’aspect  d’un  tronçon  de  canon  avec  tourillons,  d’où  sortirait 
la  partie  antérieure  des  petits  canons  ; le  pointage  s’exécute 
comme  celui  d’un  canon.  Une  gaine  de  métal,  renfermant  un 
certain  nombre  de  cartouches,  est  engagée  dans  l’enveloppe 
cylindrique  des  canons,  de  manière  à permettre  à ces  car- 
touches, disposées  horizontalement  les  unes  sur  les  autres, 
d’arriver  successivement  à l’endroit  convenable  pour  être  intro- 
duites dans  un  des  canons.  Une  manivelle,  disposée  au  côte' 
droit  de  l’enveloppe  des  canons,  sert  à faire  fonctionner  la 
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machine;  les  disques  portant  les  canons  reçoivent  un  mou- 
vement de  rotation  autour  de  l’axe  du  système;  les  canons, 
prolongés  par  une  petite  rigole,  viennent  chacun  à leur  tour 
se  mettre  à portée  de  l’orifice  de  la  gaine  renfermant  les  car- 
touches; une  cartouche  s’engage  dans  la  rigole,  elle  est  poussée 
à sa  place  dans  le  canon,  enflammée,  et  sa  douille  est  retirée 
par  le  jeu  de  certaines  pièces  mises  successivement  en  action 
par  le  mouvement  de  rotation  ; à chaque  révolution,  les  canons 
passent  les  uns  après  les  autres  par  les  mêmes  phases;  ils 
font  feu  successivement  à la  même  place.  La  rapidité  du  tir 
dépend  de  la  vitesse  de  rotation.  La  gaine  à cartouches 
épuisée  est  remplacée,  en  moins  de  temps  qu’il  ne  faut  pour  le 
dire,  par  une  nouvelle  gaine  chargée. 

Les  mitrailleuses  exposées  sont  de  deux  calibres  différents  : 
l’une  a des  canons  du  diamètre  de  25mm,4;  ceux  de  l’autre 
n’ont  que  15mm,7  de  diamètre.  La  mitrailleuse  du  plus  gros 
calibre  emploie  non-seulement  la  cartouche  ordinaire  avec  une 
seule  balle,  mais  encore  une  cartouche  à mitraille  renfermant 
16  projectiles.  La  rapidité  du  tir  peut  aller  jusqu’à  environ 
90  coups  par  minute. 

Ces  armes  ont  été  employées  avec  succès  pendant  la  der- 
nière guerre  d’Amérique;  les  fédéraux  s’en  sont  servis  sur 
leurs  lignes  fortifiées  du  James-River  et  sur  les  bateaux  à 
vapeur  du  Mississipi  et  autres  rivières  de  l’Ouest,  pour  repous- 
ser les  attaques  des  guérillas. 

Un  industriel  belge,  M.  Montigny,  arquebusier  à Bruxelles, 
possède  aussi  une  mitrailleuse;  il  en  fournit,  paraît-il,  à 
l’Autriche,  à la  Russie,  à la  Bavière,  etc. 

D’après  M.  Montigny,  son  arme  comporterait  31  canons  du 
calibre  de  14  millimètres,  lancerait  248  balles  par  minute* 
serait  efficace  jusqu  a 2,000  mètres,  ne  pèserait  pas  100  kilog. , 
et  pourrait  être  établie  sur  un  affût  de  campagne  très-léger  ; 
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les  cartouches  qu’il  emploierait  comporteraient  une  douille  en 
carton  recouverte  de  toile,  un  culot  de  laiton  avec  amorce 
centrale,  une  balle  de  plomb  du  poids  de  30  grammes  environ 
et  une  charge  de  10  grammes  de  poudre. 

On  semble  attacher,  pour  le  moment,  une  très-grande  impor- 
tance à ces  mitrailleuses  ; cela  est  dû  plutôt  au  mystère  qui 
entoure  ces  engins  nouveaux  qu’à  leur  efficacité  réelle  ; elles 
peuvent  être  utiles  dans  certaines  circonstances  spéciales,  mais 
affectées  à l’infanterie,  elles  constitueraient  une  véritable 
artillerie  régimentaire,  jugée  et  condamnée  par  l’expérience 
de  deux  siècles  de  guerre. 

BELGIQUE. 

L’industrie  armurière  liégeoise  présente  la  collection  la 
plus  complète  des  différents  systèmes  d’armes  de  guerre  se 
chargeant  par  la  culasse  actuellement  en  présence;  elle 
continue  à se  distinguer  par  la  perfection  et  le  bon  marché  de 
ses  produits.  A prix  égal,  nul  ne  peut  lui  faire  concurrence,  et 
sa  supériorité  reste  parfaitement  établie  ; les  expositions  des 
maisons  Malherbe,  Lemille,  Dresse,  Ancion,  Laloux  et  Cie,  et 
Simonis,  se  font  remarquer  entre  toutes. 

Le  gouvernement  belge  n’a  pas  fait  d’exposition  militaire  ; son 
artillerie,  cependant,  se  fait  remarquer  et  à très-juste  titre  par 
les  chronographes  électro-balistiques  du  colonel  Leurs  et  du 
capitaine  Le  Boulangé.  La  supériorité  de  ces  chronographes  sur 
tous  les  instruments  similaires  est  universellemeut  reconnue, 
toutes  les  artilleries  en  font  usage  ; ils  dérivent  de  l’appareil  du 
major  Navez,  aussi  de  l’artillerie  belge,  à qui  revient  l’honneur 
d’avoir  le  premier  complètement  et  pratiquement  réussi  à 
employer  l’électricité  à la  mesure  des  vitesses  des  projectiles 
des  armes  à feu. 
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Le  chronographe  électro-balistique  du  colonel  Leurs  est 
basé  sur  le  mouvement  du  pendule  ; celui  du  capitaine  Le 
Boulangé,  sur  la  chute  d’un  corps  solide,  tombant  libre- 
ment. 

On  remarque  encore  wun  nouvel  appareil  du  capitaine  Le 
Boulangé,  qu’il  appelle  clepsydre  électro-balistique,  destiné  à 
mesurer  avec  précision  des  temps  plus  longs  que  les  appareils 
précités  ; on  l’emploie  à mesurer  le  temps  du  parcours  d’un  arc 
étendu  de  trajectoire.  Cet  instrument  détermine  la  quantité  de 
mercure  qui  s’écoule,  pendant  le  temps  à mesurer,  par  une 
petite  ouverture  en  paroi  mince,  pratiquée  a la  partie  infé- 
rieure d’un  large  réservoir  rempli  de  mercure.  L’expérience 
a constaté  l’exactitude  de  ce  nouvel  appareil. 

Tous  ces  instruments,  exposés  par  M.  Jaspar,  de  Liège,  se 
font  remarquer  par  leur  excellente  fabrication;  ils  font  honneur 
à cet  industriel. 


FRANGE. 

L’exposition  militaire  de  la  France  se  compose  principa- 
lement des  armes  et  du  matériel  de  guerre  en  usage  dans 
l’armée  et  dans  la  marine. 

L’artillerie  de  terre  expose  ses  bouches  à feu,  ses  projec- 
tiles, ses  affûts  et  voitures,  son  équipage  de  pont,  ses  fusées 
de  guerre,  les  armes  à feu  portatives  et  les  armes  blan- 
ches actuellement  en  usage  dans  l’armée,  l’éprouvette  de 
MM.  Melsens,  le  télémètre  du  capitaine  d’artillerie  Gautier. 

L’artillerie  de  la  marine  montre  ses  bouches  à feu,  et  parti- 
culièrement les  nouveaux  canons  rayés  en  fonte  frettés  d’acier, 
de  16,  19,  24  et  27  centimètres  se  chargeant  par  la  culasse, 
montés  sur  des  affûts  avec  châssis  de  fer,  aussi  de  modèles, 
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nouveaux,  installés  comme  ils  le  sont  à bord  des  vaisseaux. 
On  voit  encore  dans  son  exposition  un  gros  canon  lisse,  du 
calibre  de  0m,42,  en  fonte  fretté,  se  chargeant  par  la  culasse, 
du  même  système  que  ses  canons  rayés,  monté  aussi  sur  affût 
et  châssis  de  fer. 

Les  canons  rayés,  de  l’artillerie  de  terre,  se  chargent  tous 
par  la  bouche;  ils  appartiennent  au  système  du  général Treuille 
de  Beaulieu  ; ils  sont  établis  dans  des  conditions  de  simplicité 
absolue  et  surtout  de  simplicité  et  de  facilité  dans  leur  emploi. 

Les  canons  rayés  de  campagne  sont  en  bronze  ; le  canon  de 
4 rayé  est  le  canon  de  campagne  proprement  dit;  le  12  rayé 
est  l’ancien  canon  obusier  de  12  transformé,  en  1859,  en  canon 
rayé  ; il  est  destiné  à entrer  dans  une  forte  proportion  dans  les 
réserves.  Le  canon  de  4 emploie  des  projectiles  oblongs,  obus 
et  shrapnells,  et  des  boîtes  à balles.  Le  canon  de  12  ne  tire  que 
des  obus  ; les  shrapnells  de  4,  les  obus  de  4 et  de  12  emploient 
des  fusées  fusantes  à temps.  Il  existe  encore  une  fusée  percu- 
tante pour  les  obus  de  12;  mais  elle  n’est  employée  qu’excep- 
tionnellement  et  à titre  d’essai. 

Les  affûts  de  campagne  sont  des  affûts  de  bois  à flèche  de 
forme  ordinaire. 

Les  munitions  de  ces  bouches  à feu  sont  renfermées  dans 
des  coffres  à munitions  ; l’avant-train  de  l’affût  en  porte  un. 

Le  caisson  porte  trois  coffres  à munitions,  deux  sur  l’arrière- 
train  et  le  troisième  sur  l’avant-train-;  cet  avant-train  est  iden- 
tique à celui  de  l’affût. 

Les  coffres  des  canons  de  4 renferment  32  coups,  qui  se 
décomposent  en  26  obus,  3 shrapnells,  3 boîtes  à balles,  les 
charges,  etc. 

Les  coffres  destinés  aux  canons  de  12  renferment  chacun 
18  coups,  dont  17  obus  et  1 boîte  à balles,  les  charges,  etc. 

La  pièce  de  4 transporte  avec  elle  34  coups,  en  comprenant 
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les  deux  boîtes  à balles  et  leurs  charges  enfermées  dans  un 
des  coffrets  d essieu  de  l’affût.  La  pièce  de  12  ne  transporte 
que  les  18  coups  de  l’avant-train.  Cette  quantité  de  munitions 
qui  accompagne  la  pièce  est  insuffisante,  et  les  batteries  ne 
peuvent  agir  sur  le  champ  de  bataille  sans  être  accompagnées 
d’un  certain  nombre  de  caissons. 

Les  coffres  à munitions  sont  faciles  à transporter  d’une  voi- 
ture sur  une  autre  ; ils  ne  sont  pas  trop  lourds  et  présentent, 
sur  chacun  des  petits  côtés,  deux  anneaux  pour  recevoir  un 
levier,  disposition  qui  permet  de  les  soulever  sans  difficulté. 

Le  canon  rayé  de  montagne  est  aussi  un  canon  de  4,  en 
bronze,  dont  le  poids  ne  dépasse  pas  100  kilog.  Les  coffres  à 
munitions  de  cette  pièce  de  campagne  renferment  9 coups, 
dont  7 obus,  1 shrapnell,  1 boîte  à balles, leurs  charges,  etc.; 
le  coffre  chargé  pèse  51  kilog. 

Les  vitesses  initiales  imprimées  à l’obus  de  4,  par  la  charge 
de  550  grammes  de  poudre,  est  de  325  mètres  par  seconde  ; à 
l’obus  de  12,  par  la  charge  de  1 kilog.,  de  307  mètres;  à 
l’obus  de  4,  avec  le  canon  de  montagne  et  la  charge  de 
300  grammes,  de  225  mètres. 

Le  canon  de  campagne  de  4,  rayé,  peut  tirer  à obus  jusqu’à 
3,200  mètres,  à shrapnell,  de  500  à 1,500  mètres,  et  à boîtes 
à balles,  jusqu’à  500  mètres.  Le  canon  de  12  n’étend  pas  ses 
effets  au  delà  de  3,000  mètres  à obus  et  de  500  mètres  à boîtes 
à balles.  Le  4 de  montagne  peut  tirer  à obus  jusqu’à  2,400  mè- 
tres et  à boîtes  à balles  jusqu’à  300  mètres. 

Les  voitures  de  campagne,  caissons,  chariots  de  batterie, 
forges,  sont  établis  dans  les  conditions  de  simplicité  qui  carac- 
térisent tout  le  matériel  français. 

Les  voitures  françaises  n’ont  pas  de  palonniers  ; les  palon- 
niers  sont  toujours  nuisibles,  quand  plus  d’un  cheval  agit  sur 
chacun  d’eux. 
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Les  harnais  d’attelage  sont  à bricole  ; on  la  préfère  au  col- 
lier, dans  l’artillerie  française;  de  longues  expériences  ont 
établi  qu’elle  n’était  pas  inférieure  au  collier,  sous  le  rapport 
du  tirage  et  de  la  fatigue  des  chevaux,  quelle  est  très-avan- 
tageuse comme  économie,  au  point  de  vue  de  l’entretien,  et 
quelle  ne  doit  pas  être  ajustée  sur  les  chevaux. 

L’équipage  de  ponts  exposé  comporte  des  bateaux  de  bois, 
bien  inférieurs  aux  bateaux  de  fer,  dont  on  se  sert  beaucoup 
maintenant  ; ces  derniers  ne  sont  pas  exposés  à prendre  eau  au 
moment  de  leur  emploi  ; ils  sont  faciles  à conserver  en  maga- 
sin, ne  sont  ni  plus  lourds  ni  plus  chers  que  ceux  de  bois  et 
sont  aussi  faciles  à réparer. 

Les  canons  rayés  de  siège  et  de  place,  en  bronze,  de  12,  de 
24  et  de  24  court,  appartiennent  au  même  système  que  les 
canons  rayés  de  campagne. 

Le  canon  rayé  de  24  court  est  très-remarquable;  il  n’a 
pas  de  prépondérance  ; l’axe  des  tourillons  est  à hauteur  de 
l’axe  de  l’âme  et  passe  par  le  centre  de  gravité  ; les  tourillons 
ont  un  grand  diamètre  (30  centimètres)  ; le  frottement  de  ces 
tourillons  suffit  seul  pour  maintenir  le  canon  sous  l’inclinaison 
qu’on  lui  a donnée.  Un  prisme  d’acier  à six  pans  traverse  hori- 
zontalement le  boulon  de  culasse  et  le  dépasse  d’environ  deux 
centimètres  à droite  et  à gauche  ; il  est  destiné  à faciliter  le 
changement  d’angle  de  tir;  on  agit  sur  ce  prisme  au  moyen 
d’un  levier  en  forme  de  clef  à écrou.  Ce  canon  est  disposé 
sur  un  affût  en  tôle  de  fer  à longs  flasques  ; la  partie  supé- 
rieure des  flasques  comprenant  l’encastrement  des  tourillons 
est  en  bronze  ; ces  encastrements  ne  traversent  pas  toute  la 
pièce  dans  laquelle  ils  sont  ménagés,  et  dans  leur  face  exté- 
rieure est  engagée  une  vis  de  pression  que  l’on  peut  faire  agir 
contre  la  tranche  du  tourillon  pour  assurer,  au  besoin,  la 
stabilité  du  canon  sous  l’inclinaison  qu’on  lui  aurait  donnée  ; 
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cet  affût  ne  comporte  pas  de  vis  de  pointage  et  l’on  peut  incli- 
ner le  canon  entre  les  flasques  sous  tous  les  angles  possibles. 
Cet  affût  se  comporte  bien  ; seulement  le  recul  est  trop  étendu 
sur  une  plate-forme  mouillée  dans  le  tir  à fortes  charges  sous 
de  petits  angles  de  projection,  et  il  faut  le  limiter  dans  ces 
circonstances.  L’obus  chargé  pèse  24  kilog.  ; avec  la  charge 
de  2,5  kilog.  de  poudre,  on  obtient  des  portées  s’étendant 
jusqu’à  5,000  mètres  ; on  l’emploie  pour  exécuter  le  tir  plon- 
geant et  à ricochet;  avec  la  charge  de  2 kilog.,  sous  des 
angles  inférieurs  à 12  degrés,  il  fait  plusieurs  bonds;  au 
delà  de  12  degrés,  il  ne  se  relève  plus.  Avec  la  charge  de 
200  grammes  sous  24  degrés,  le  projectile  n’a  qu’un  point  de 
chute;  sous  20  degrés,  deux;  sous  8 degrés,  cinq. 

Un  ancien  canon  obusier  de  80,  en  fonte,  rayé  et  pourvu  de 
frettes  d’acier  avec  des  tourillons  d’un  grand  diamètre,  sem- 
blables à ceux  du  canon  rayé  en  bronze  de  24  court,  disposé  sur 
un  affût  avec  châssis  en  fonte  pour  le  service  des  côtes,  se  fait 
remarquer  parmi  les  autres  bouches  à feu;  des  expériences 
doivent  être  faites  avec  cette  pièce  ; rien  n’est  arrêté  à son 
égard. 

Les  armes  portatives  de  l’armée  française  comprennent  le 
fusil  nouveau  modèle  se  chargeant  par  la  culasse,  le  fusil 
Chassepot,  du  calibre  de  11  millimètres,  et  l’ancien  fusil  trans- 
formé en  arme  se  chargeant  par  la  culasse,  système  Snider, 
sans  réduction  de  calibre  ; cette  transformation  coûte  19  francs. 
Les  armes  transformées  sont  destinées,  pour  le  moment,  aux 
réserves  et  aux  gardes  nationales. 

Les  télémètres  du  capitaine  d’artillerie  Gautier  sont 
destinés  à mesurer  rapidement  la  distance  d’un  point  déter- 
miné. Son  télémètre  de  poche  peut  être  employé  à pied  et  à 
cheval;  deux  visées  aux  extrémités  d’une  base  très-courte 
suffisent  pour  obtenir  la  distance  cherchée.  A la  suite  de 
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nombreuses  expériences  faites  par  des  commissions  composées 
d’officiers  d’artillerie,  le  télémètre  de  poche  a été  adopté  pour 
le  service  de  l’artillerie  française. 

Il  résulte  des  expériences  faites  à Toulouse,  qu’un  opéra- 
teur ordinaire  peut  mesurer  une  distance  en  moins  de  deux 
minutes,  et  que  l’erreur  est  d’environ  22/1000  pour  les  dis- 
tances entre  400  et  1000  mètres,  28/1000  pour  les  distances 
entre  1000  et  2000  mètres,  27/1000  pour  les  distances  entre 
2000  et  4000  mètres,  33/1000  pour  les  distances  entre  4000 
et  5000  mètres. 

Lorsque  l’opération  peut  être  faite  avec  plus  de  soin,  l’erreur 
peut  descendre  à 5m  par  1000  mètres. 

La  même  commission  a fait  expérimenter  l’instrument  par 
un  officier  seul,  à cheval;  les  bases  étaient  mesurées  au  pas 
du  cheval  ; elle  a constaté  les  résultats  suivants  : 

base  35m,  distance  trouvée  2200m,  distance  vraie  2100  mètres, 
base  28m,  id.  2016m,  id.  2000  mètres, 

base  20m,  id.  840m,  id.  860  mètres. 

L’éprouvette  de  M.  Melsens,  très-appréciée  par  l’artillerie 
française,  permet  de  comparer  les  poudres  dans  autant  de 
circonstances  différentes  que  l’on  veut,  par  les  combinaisons 
d’une  série  de  petits  mortiers  et  d’un  certain  nombre  d’orifices 
que  l’on  peut  leur  adapter  ; ces  mortiers  sont  placés  au  sommet 
d’un  grand  pèse-liqueur,  et  les  enfoncements  de  cet  instrument 
dans  un  réservoir  rempli  d’eau,  produits  par  l’explosion  des 
charges  de  poudre  placées  dans  les  mortiers,  permettent  de 
comparer  les  poudres  en  essai.  Les  charges  employées  sont  de 
trois  grammes,  et  les  expériences  se  font  dans  une  chambre. 
Certaines  combinaisons  de  mortiers  et  de  lumière  donnent  les 
mêmes  classements  des  poudres  que  le  mortier-éprouvette,  que 
le  canon  de  24,  etc. 
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Les  nouveaux  canons  rayés  de  la  marine  française,  en  fonte, 
cerclés  d’acier,  se  chargeant  par  la  culasse,  sont  établis  dans 
d’excellentes  conditions  d’efficacité,  de  solidité,  de  simplicité 
et  d’économie.  La  vis  en  acier  fondu  qui  ferme  la  culasse  est 
en  forme  de  taraud  ; il  suffit  de  la  faire  tourner  de  60°  autour 
de  son  axe  pour  la  dégager  de  son  écrou  et  pouvoir  la  retirer 
facilement  ; à sa  sortie  du  canon,  elle  est  reçue  sur  une  petite 
console  en  bronze  que  l’on  peut  faire  tourner  autour  d’une 
charnière  disposée  sur  la  droite  de  la  tranche  de  la  culasse  ; 
après  ce  mouvement  de  la  console,  l’entrée  de  l’âme  est  com- 
plètement dégagée  et  on  peut  charger  la  bouche  à feu.  Afin 
de  faciliter  le  chargement,  on  dispose  une  planchette  de 
fer,  indépendante  du  canon,  dans  le  secteur  inférieur  de  la 
culasse;  cette  planchette  porte  une  rainure  qui  continue  la 
rayure  inférieure  du  canon,  prolongée  elle-même  à travers  la 
chambre  ; il  suffit  alors  d’engager  un  des  tenons  du  projectile 
dans  cette  espèce  de  rigole,  pour  le  conduire  à sa  place  sans 
difficulté,  et  les  autres  tenons  s’engagent  sans  tâtonnement 
dans  les  rayures  qui  doivent  les  recevoir;  cette  planchette 
préserve  aussi  la  gargousse  d’être  déchirée  par  les  parties 
anguleuses  de  l’écrou,  lors  de  son  introduction  dans  le  canon. 
Une  manivelle  fixée  sur  la  face  postérieure  de  la  vis  permet 
de  la  faire  tourner  facilement  sur  elle-même  ; deux  arrêtoirs 
disposés  sur  la  tranche  de  la  culasse  limitent  le  mouvement  de 
la  manivelle  dans  les  positions  extrêmes  de  la  vis,  lorsque  les 
filets  saillants  sont  complètement  dégagés  de  leur  écrou  et 
lorsqu’ils  y sont  entièrement  logés. 

La  vis  de  culasse  est  évidée  postérieurement,  et  le  bras  de  la 
manivelle,  qui  se  trouve  devant  cet  évidement,  sert  de  poignée 
pour  retirer  cette  vis  de  culasse;  la  forme  de  la  console  lui 
permet  de  recevoir  la  vis  de  culasse  dans  la  position  où  elle  se 
trouve  quand  on  la  retire  de  lame,  et  de  la  maintenir  dans 
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cette  position;  la  console  est  fixée  contre  le  canoi\  par  un 
arrêt  qu’il  faut  dégager  avant  de  la  faire  tourner  pour  ouvrir 
la  culasse;  ramenée  après  le  chargement  de  la  pièce,  elle  est 
fixée  à sa  place  par  l’arrêt  ; la  vis  de  culasse  se  trouve  dans  la 
direction  de  l’âme,  et  il  suffit  de  la  pousser  en  avant  et  de  faire 
tourner  la  manivelle  pour  fermer  la  culasse  ; il  n’y  a pas  de 
tâtonnements  possibles  pour  effectuer  cette  opération. 

A la  partie  antérieure  de  la  vis  de  culasse  est  disposée  une 
rondelle  porte-obturateur,  en  acier,  pouvant  tourner  autour  de 
son  axe;  elle  porte  l’obturateur  proprement  dit,  c’est-à-dire  une 
bague  d’un  acier  très-doux  et  très-tenace.  Cette  bague,  d’envi- 
ron 5 millimètres  d’épaisseur,  a la  forme  d’un  fond  de  gobelet 
percé  d’un  trou  cylindrique  ; elle  se  place  sur  un  petit  cylindre 
en  saillie  sur  la  rondelle  porte-obturateur,  et  elle  y est  main- 
tenue par  une  vis  à large  tête,  de  manière  à pouvoir  céder  à 
l’action  du  gaz  et  serrer  contre  le  joint;  cet  anneau  résiste 
à un  grand  nombre  de  coups  ; il  peut  être  remplacé  facile- 
ment. 

Les  filets  de  la  vis  de  culasse  sont  de  forme  triangulaire, 
afin  de  répartir  sur  toute  l’épaisseur  des  parois  de  l’écrou 
l’effort  développé  contre  elle. 

La  lumière  pratiquée  dans  un  grain  de  lumière  en  cuivre 
est  doublée  d’acier. 

Afin  qu’il  ne  soit  pas  possible  de  faire  feu  sans  que  la  culasse 
soit  bien  fermée,  le  tire-feu  passe  dans  un  œillet  disposé  sur 
le  canon,  et  son  mouvement  y est  empêché  par  un  petit  levier 
qui  cède  à l’action  d’un  ressort  et  sort  de  son  logement,  dès 
qu’il  cesse  d’y  être  maintenu  par  le  bras  de  la  manivelle;  cet 
effet  se  produit  par  le  déplacement  de  la  manivelle,  aussitôt 
que  la  vis  de  culasse  n’est  plus  dans  la  position  qui  correspond 
à la  fermeture  parfaite  du  canon. 

Le  frettage  s’étend  sur  toute  la  partie  postérieure  du  canon. 
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jusques  et  y compris  l’emplacement  que  doit  occuper  le  pro- 
jectile; l’épaisseur  du  frettage  est  d’un  demi-calibre  environ; 
l’épaisseur  de  la  paroi  de  fonte  de  la  partie  frettée  est  d’un 
calibre.  L’une  des  frettes  porte  les  tourillons. 

Les  rayures  sont  à inclinaison  croissante;  cette  inclinai- 
son sur  les  génératrices  de  l’âme,  de  0 degré  à l’origine,  s’élève 
à 6 degrés  à la  bouche,  pour  tous  les  calibres.  Les  rayures 
sont  au  nombre  de  trois  pour  le  canon  de  0m,16  et  de  cinq  pour 
les  canons  de  0m,19,  0m,24  et  0m,27.  Pour  le  canon  deOm,19, 
la  largeur  des  rayures  est  de  41mm,5,  et  leur  profondeur  de 
4 millimètres.  Pour  les  canons  de  24,  la  largeur  est  de 
55  millimètres  et  la  profondeur  de  5 millimètres. 

L’évent,  de  2mm,5  pour  les  canons  de  0m,16  et  de  0m,19, 
s’élève  à 3 millimètres  pour  les  canons  de  0m,24  et  de  0m,27. 
Les  canons  de  0m,16,  0m,19,  0m,24  et  0m,27,  pèsent  respecti- 
vement 5,000,  8,000,  14,000  et  22,000  kilog. 

Le  prix  de  ces  bouches  à feu  ne  paraît  pas  s’élever  au  delà 
de  fr.  0-85  par  kilog. 

Ces  canons  emploient  des  obus  de  forme  cylindro-ogivale, 
des  projectiles  massifs  en  acier  trempé  de  forme  cylindro-ogi- 
vale et  de  forme  cylindrique  à tête  plate,  des  boulets  ronds 
ordinaires  et  des  boîtes  à balles. 

Les  obus  et  les  boulets  oblongs  sont  pourvus  de  tenons 
destinés  à s’engager  dans  les  rayures  ; ces  rayures  étant  pro- 
gressives, les  tenons  d’avant  doivent  seuls  se  trouver  en  contact 
avec  les  flancs  directeurs  du  tir,  et  les  tenons  d’arrière  ont 
seulement  pour  mission  d’empêcher  les  oscillations  du  projec- 
tile, autrement  dit,  de  maintenir  son  axe  en  coïncidence  avec 
l’axe  de  l’âme,  en  appuyant  sur  le  fond  des  rayures,  dès  que  le 
projectile  tend  à prendre  une  position  oblique  dans  l’âme.  Les 
tenons  d’avant  sont  en  cuivre,  ceux  d’arrière  en  bronze,  alliage 
plus  dur  et  moins  fusible  que  le  cuivre.  Le  diamètre  des  tenons 
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est  un  peu  plus  petit  que  la  largeur  des  rayures  ; ainsi,  pour 
les  projectiles  du  canon  de  0m,24,  ce  diamètre  est  de  53  milli- 
mètres, la  largeur  des  rayures  étant  de  55  millimètres  ; la 
saillie  des  tenons  sur  le  corps  du  projectile  dépasse  la  profon- 
deur des  rayures;  pour  le  canon  de  0m,24,  elle  dépasse  cette 
profondeur  de  6mm,6;  on  évite  ainsi  tout  contact  du  corps  du 
projectile  avec  les  parois  de  l’âme,  et  les  tenons,  moins  durs 
que  la  fonte,  dégradent  peu  l’intérieur  du  canon. 


Poids  des  projectiles  et  des  charges,  employés  pour  les  canons  rayés  en  fonte  frettés 

d’acier,  de  la  marine  française. 

CANON  DE 

46 

1 

49 

24 

27 

KIL. 

KIL. 

KIL. 

KIL. 

Projectile  massif  en  acier,  à tête  oblongue  ou 
à tête  plate  

45 

75 

444 

246 

Obus 

52 

400 

444 

Boulet  rond 

45 

25 

48 

72 

Charge  employée  avec  les  projectiles  massifs 
d’acier 

7,5 

42,5 

24 

30 

Charge  employée  pour  le  tir  à obus  . . . 

5 

8 

46 

24  ; 

Les  charges  sont  disposées  dans  des  sachets  de  serge  dont 
le  diamètre  est  le  916/1,000  de  celui  de  la  chambre;  cette 
dimension  est  la  plus  avantageuse  pour  les  vitesses  initiales  et 
la  conservation  de  la  bouche  à feu. 

Un  bouchon  en  algue  d’un  calibre  de  longueur  est  toujours 
interposé  entre  le  projectile  et  la  charge. 

On  remarque  sur  ces  canons  trois  plans  de  mire  : le  pre- 
mier, déterminé  par  le  point  le  .plus  élevé  de  la  culasse,  et  une 
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masse  de  mire  disposée  sur  l’extrémité  de  la  volée,  sert  au 
pointage  aux  petites  distances;  le  second,  passant  par  une 
gaîne  de  hausse  placée  vers  le  milieu  du  côté  gauche  de  la 
culasse,  et  une  masse  de  mire  sur  le  corps  du  canon,  au-des- 
sus de  l’axe  des  tourillons,  est  employé  aux  distances  intermé- 
diaires ; le  troisième,  déterminé  par  une  autre  gaîne  de 
hausse  à gauche  de  la  précédente,  et  une  masse  de.  mire  éta- 
blie au-dessus  du  renfort  du  tourillon,  sert  pour  le  pointage 
aux  grandes  distances.  Les  hausses  sont  de  grandes  tiges 
d’acier  graduées,  que  l’on  fixe  à hauteur  convenable  dans  les 
gaines  de  culasse,  au  moyen  de  vis  de  pression;  le  cran  de 
mire,  ménagé  à la  partie  supérieure  des  hausses,  peut  être 
déplacé  horizontalement,  pour  tenir  compte  de  la  dérivation. 

'Les  affûts  de  ces  canons  sont  en  tôle  de  fer,  ainsi  que  les 
châssis  qui  les  portent;  les  châssis  s’attachent  à une  cheville 
ouvrière,  autour  de  laquelle  ils  peuvent  pivoter  en  roulant  sur 
des  roulettes  d’avant  et  d’arrière.  Les  affûts  se  composent 
essentiellement  de  deux  flasques  réunis  par  des  entretoises  ; 
en-dessous  de  ces  flasques,  à l’avant  et  à l’arrière  de  l’affût, 
sont  disposés  des  galets  ; les  galets  d’arrière  sont  mobiles,  et 
l’on  peut,  à volonté,  faire  reposer  cette  extrémité  de  l’affût  sur 
le  châssis  directement  ou  par  l’intermédiaire  des  galets  ; dans 
la  première  position,  les  déplacements  de  l’affût  sur  son  châssis 
se  font  à glissement  ; dans  la  seconde,  l’arrière  de  l’affût  étant 
soulevé,  les  galets  d’avant,  installés  à demeure,  sont  amenés  en 
contact  avec  le  châssis,  et  l’affût  se  meut  à roulement  au 
moyen  de  ces  quatre  galets  ; cette  disposition  permet  de  faire 
glisser  l’affût  sur  le  châssis  lors  du  recul,  par  suite  de  l’ac- 
tion du  tir,  et  de  le  faire  rouler  pour  le  ramener  facilement 
en  batterie.  Pour  diminuer  encore  l’étendue  du  recul,  les 
flasques  portent  des  freins  ; ils  agissent  par  frottement  contre 
la  face  interne  des  côtés  du  châssis  ; ils  serrent  d’autant  plus 
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que  le  recul  est  plus  prolongé;  cet  effet  est  produit  par  un 
élargissement  progressif  des  côtés  du  châssis,  augmentant 
ainsi  progressivement  le  serrage  des  freins. 

Les  canons  reposent  par  leur  renfort  sur  une  chaîne  sup- 
portée par  des  roues  logées  dans  l’épaisseur  des  flasques  ; on 
agit  sur  ces  roues  par  l’intermédiaire  d’une  vis  sans  fin,  pour 
enrouler  la  chaîne  et  donner  ainsi  à la  bouche  à feu  l’inclinai- 
son nécessaire. 

L’affût  du  canon  de  0m,24  et  son  châssis  pèsent  ensemble 
6,500  kilog. 

L’artillerie  de  la  marine  expose  encore  un  canon  lisse  de 
0m,42  en  fonte,  cerclé  d’acier,  se  chargeant  par  la  culasse, 
d’après  le  même  système  que  les  canons  rayés;  cette  pièce, 
fabriquée  à Ruelle,  pèse  38,000  kilog.;  ses  projectiles,  de 
forme  sphérique,  sont  du  poids  de  300  kilog.;  elle  emploie 
une  charge  de  poudre  de  50  kilog. 

Ce  canon  est  monté  sur  affût,  avec  châssis  en  fer,  semblables 
à ceux  des  canons  rayés  de  fonte  de  la  marine;  le  poids  de 
l’affût  et  de  son  châssis  atteint  20,000  kilog.  Le  poids  total 
de  la  bouche  à feu,  comprenant  le  canon,  l’affût  et  le  châssis, 
s’élève  à 58,000  kilog. 

Fonderie  de  Ruelle.  — Les  fontes  employées  à la  fabrication 
des  canons  de  la  marine,  à la  fonderie  de  Ruelle,  sont  des  fontes 
au  charbon  de  bois  provenant  des  hauts  fourneaux  de  l’établis- 
sement, de  hauts  fourneaux  du  voisinage  et  de  ceux  de  l’Alé- 
lick  (Algérie). 

Pour  la  fabrication  des  canons,  le  chargement  des  four- 
neaux à réverbère  comprend . généralement  40  p.  c.  de  fonte 
de  Ruelle,  20  p.  c.  de  fontes  de  deuxième  fusion  (masselotes 
et  anciens  canons),  et  le  reste  en  fontes  du  commerce. 

Le  moulage  se  fait  en  sable  ; le  corps  en  fonte  des  canons 
ne  portant  pas  les  tourillons,  le  moule  est  d’une  confection 
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facile  et  l’on  évite  ces  parties  faibles  et  défectueuses  des 
canons  de  fonte;  le  moule  est  à noyau,  et  le  refroidissement 
du  métal  en  fusion,  en  contact  avec  ce  noyau,  augmente  la 
dureté  de  la  couche  de  fonte  qui  formera  lame  du  canon  et 
accroît  sa  résistance. 

Le  moule  est  disposé  verticalement  dans  la  fosse,  la  bouche 
du  canon  vers  le  bas,  la  masselote  en  haut  ; la  culasse  se 
trouve  ainsi  à mi-hauteur  du  moule  ; cette  disposition  est  adop- 
tée depuis  que  l’on  a reconnu  que  la  partie  la  plus  dense  d’un 
grand  cylindre  en  fonte,  coulée  verticalement,  se  trouvait  vers 
le  milieu  de  sa  hauteur.  Les  fosses  doivent  avoir  une  grande 
profondeur,  pour  permettre  cette  disposition  des  moules,  dont 
la  hauteur  répond  ainsi  au  double  de  la  longueur  du  canon  ; à 
Ruelle,  elles  atteignent  7m,50  de  profondeur. 

Les  canons  sont  coulés  à siphon.  Après  avoir  coupé  la 
masselote,  lame  du  canon  est  alésée  et  l’on  tourne  avec  préci- 
sion la  surface  cylindrique  qui  doit  recevoir  les  frettes. 

Les  frettes  en  acier  puddlé  sont  fournies  habituellement  par 
la  maison  Petin  et  Gaudet.  Le  serrage  des  frettes  sur  la  fonte 
ne  doit  pas  être  trop  énergique,  il  ne  doit  pas  l’écraser;  ce 
serrage  répond  à une  différence  de  0mm,7  à 0mm,9  entre  le 
diamètre  intérieur  des  frettes  et  le  diamètre  du  cylindre  à 
fretter;  afin  de  pouvoir  mettre  les  frettes  à leur  place,  on  les 
chauffe  dans  un  four  spécial,  jusqu  a la  couleur  bleue,  ce  qui 
correspond  à la  température  nécessaire  pour  enflammer  la 
sciure  de  bois;  cette  couleur  bleue  a dans  l’obscurité  une  nuance 
rougeâtre;  l’ouvrier  s’assure,  au  moyen  d’un  étalon  d’acier,  que 
le  diamètre  de  la  frette  est  assez  agrandi  pour  que  le  canon 
puisse  y entrer;  il  engage  cette  frette  sur  le  canon  comme 
une  bague  et,  arrivée  à sa  place,  il  l’y  maintient  au  moyen 
d’un  appareil  de  serrage,  composé  d’un  collier  et  d’une  forte 
pièce  de  bois  mise  en  travers  de  la  bouche  qui  sont  réunis  au 
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moyen  de  deux  boulons  ; il  refroidit  la  frette  sur  place  par  un 
filet  d’eau  qu’il  fait  arriver  goutte  à goutte  ; il  reconnaît  au 
marteau  que  la  frette  serre  bien  le  canon  et  fait  corps  avec  lui. 
C’est  toujours  le  même  ouvrier  qui  fait  cette  opération  à Ruelle; 
elle  exige  du  tact  et  de  l’habileté. 

Les  canons  de  0m,16  ne  comportent  qu’un  seul  ang  de 
frettes;  les  canons  de  0in,19,  0m,24  et  0m,27  en  comportent 
deux  ; les  frettes  du  rang  supérieur  exercent  le  même  serrage 
que  celles  du  rang  inférieur;  elles  en  recouvrent  les  joints 
et  sont  mises  en  place  de  la  même  manière. 

Après  le  frettage,  on  procède  à la  fabrication  de  l’écrou  de 
vis  de  culasse,  au  dernier  alésage  et  au  rayage  de  l’âme,  au 
placement  du  grain  de  lumière  et  enfin  à l’achèvement  du 
canon  (placement  de  la  console,  etc.). 

La  maison  Voruz,  de  Nantes,  expose  des  canons  d’acier,  de 
bronze,  de  fonte,  des  affûts,  des  voitures  du  matériel  d’artil- 
lerie, des  projectiles  de  toute  espèce,  etc. 

On  remarque,  parmi  ces  bouches  à feu,  des  canons  de  bronze 
rayé  des  modèles  français;  un  canon  de  4 rayé  en  bronze 
(destiné  à être  porté  à dos  de  dromadaire),  d’un  modèle  établi 
par  le  général  Treuille  de  Beaulieu  pour  l’artillerie  égyp- 
tienne ; un  canon  de  30  ou  de  0n,16,  en  fonte,  fretté  d’acier,  se 
chargeant  par  la  culasse,  ressemblant  aux  canons  de  la  marine 
française,  avec  cette  différence  que  la  console  porte-vis  de 
culasse,  au  lieu  de  tourner  d’un  axe  perpendiculaire  à celui  du 
canon,  glisse  dans  une  rainure  circulaire,  de  manière  à se 
rabattre  du  côté  droit  de  la  tranche  de  culasse,  sans  déborder 
le  canon. 

Ces  différentes  bouches  à feu,  affûts,  voitures,  projec- 
tiles, etc.,  sont  d’une  excellente  fabrication  et  font  honneur 
à la  maison  Voruz. 

On  remarque,  dans  l’exposition  de  MM.  Petin  et  Gaudet,  des 
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canons,  des  frettes  de  canon,  des  projectiles  d’acier,  des 
plaques  de  blindage,  etc. 

La  société  dirigée  par  ces  messieurs  possède  des  hauts  four- 
neaux au  coke  et  au  charbon  de  bois,  des  forges,  des  acié- 
ries, etc. , répartis  dans  plusieurs  établissements  en  France  et  en 
Corse;  elle  emploie  des  minerais  spéciaux  de  Sardaigne  et  autres. 

Les  aciers  sont  obtenus  par  le  procédé  Bessemer.  Les  éta- 
blissements de  la  Société  Petin  et  Gaudet  occupent  plus  de 
5,000  ouvriers,  et  leur  production  annuelle  répond  à une 
valeur  de  35  millions  de  francs. 

Les  canons  en  acier  Bessemer  fabriqués  dans  ces  établisse- 
ments sont  coulés  à siphon,  dans  un  moule  à noyau,  et  soumis 
au  martelage,  après  introduction  dans  le  canon,  élevé  à une 
température  convenable,  d’un  cylindre  en  fer  dur,  cylindre 
qu’on  enlève  plus  tard  par  le  forage. 

Un  canon  rayé  de  0m,19,  en  acier  fondu  Bessemer,  renforcé 
intérieurement  par  un  tube  d’acier  plus  doux,  de  0ra,053 
d’épaisseur,  occupant  toute  la  partie  de  l’âme  correspondante 
à l’emplacement  de  la  charge  et  du  projectile,  fretté  d’acier 
sur  toute  la  longueur  de  cette  partie  tubée,  a résisté  aux 
épreuves- suivantes  : 

200  coups  avec  la  charge  de  12k,5  de  poudre  et  le  projectile 
de  75  kilog. 

200  coups  avec  la  charge  de  15  kilog.  de  poudre  et  le  pro- 
jectile de  75  kilog. 

240  coups  avec  la  charge  de  12\5  de  poudre  et  le  projectile 
de  75  kilog. 

Le  tube  est  fendu,  mais  le  reste  du  canon  est  intact;  on 
compte  remplacer  le  tube  et  continuer  le  tir. 

L’excellente  qualité  des  frettes  d’acier  de  MM.  Petin  et 
Gaudet  est  bien  reconnue;  l’établissement  de  Ruelle  emploie 
habituellement  ces  frettes  pour  la  fabrication  des  canons  de  la 
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marine  française.  Leurs  plaques  de  blindage  sont  fabriquées 
de  manière  à posséder  tout  à la  fois  une  grande  dureté  et  une 
grande  malléabilité  ; elles  ne  se  fendent  pas  sous  le  choc  des 
projectiles,  et  se  comportent  admirablement;  la  marine  fran- 
çaise en  fait  grand  usage.  Ces  plaques  jouissent  d’une  immense 
réputation  ; elles  sont  au  premier  rang  parmi  tous  les  produits 
similaires. 

Le  capitaine  Shultz,  de  l’artillerie  française,  expose  un  instru- 
ment très-remarquable,  servant  à la  mesure  de  temps  très- 
courts,  qu’il  appelle  chronographe  électrique  à diapason. 

Cet  instrument  comporte  l’emploi  d’un  diapason  de  M.  Lis- 
sajous,  mis  en  vibration  par  l’action  de  deux  électro-aimants; 
un  cylindre  recouvert  d’une  couche  d’argent,  placé  en  regard 
du  diapason,  peut  recevoir  un  mouvement  de  rotation  uni- 
forme, accompagné  d’un  mouvement  de  translation,  aussi  uni- 
forme, suivant  la  direction  de  son  axe;  le  diapason  mis  en 
vibration  trace,  au  moyen  d’un  pinceau,  une  courbe  sur  le 
cylindre  en  mouvement  ; cette  courbe  sera  rencontrée  en  diffé- 
rents points  par  une  autre  courbe  (une  hélice),  tracée  par  le 
même  pinceau,  le  diapason  étant  au  repos,  sur  le  cylindre 
animé  du  même  mouvement,  et  à partir  du  même  point  de 
départ  que  pour  le  tracé  de  la  première  courbe  ; les  intervalles 
entre  les  points  d’intersection  de  ces  deux  courbes  détermine- 
ront les  espaces  angulaires  parcourus  par  le  cylindre  pendant 
la  durée  de  chacune  des  vibrations  ; connaissant  la  vitesse  de 
rotation  du  cylindre,  on  en  conclura  la  durée  d’une  vibration. 

La  branche  du  diapason  qui  porte  le  pinceau  est  pourvue 
d’une  pointe  qui  arrive  à une  petite  distance  de  la  surface  du 
cylindre  ; en  faisant  passer  un  circuit  interrompu  par  le  cylindre 
et  le  diapason,  on  déterminera,  en  le  complétant,  une  étincelle 
qui  partira  de  la  pointe  du  diapason  et  laissera  une  trace  sur 
la  surface  d’argent  du  cylindre. 
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On  peut  employer  cet  instrument  à la  détermination  de  la 
vitesse  initiale  des  projectiles  ; on  Ta  appliqué  aussi  à la  déter- 
mination des  instants  du  passage  d’un  projectile  en  différents 
points  de  la  longueur  de  l’âme  d’une  bouche  à feu;  à cet  effet, 
on  a percé  les  parois  de  ce  canon  en  des  points  correspondants 
à une  rayure,  et  l’on  y a passé  des  tiges  d’acier,  bien  isolées, 
et  un  peu  en  saillie  sur  le  fond  de  la  rayure,  de  manière 
quelles  soient  rencontrées  successivement  par  une  des  ailettes 
du  projectile,  pendant  qu’il  parcourt  l’âme  sous  l’action  de  la 
charge;  un  circuit,  passant  par  l’instrument  et  le  canon,  com- 
plété à chacune  de  ces  rencontres,  déterminera  une  étincelle 
et  par  suite  une  marque  sur  le  cylindre,  à l’instant  du  passage 
du  projectile  en  chacun  de  ces  points.  Ces  marques  laissées 
sur  le  cylindre  se  trouveront  à côté  de  la  courbe  tracée  par  le 
pinceau,  et  l’on  pourra  facilement  en  déduire  le  temps  qui  se 
sera  écoulé  entre  les  instants  du  passage  du  projectile,  aux 
différents  points  de  l’âme  où  le  circuit  s’est  trouvé  complété. 

Cet  instrument  comporte  l’emploi  d’une  bobine  de  Rhum- 
korff,  pour  la  détermination  des  étincelles. 


ANGLETERRE. 

EXPOSITION  DU  DÉPARTEMENT  DE  LA  GUERRE. 

Cette  exposition  comprend  le  matériel  de  guerre  actuel  de 
l’armée  anglaise  : bouches  à feu,  voitures,  munitions,  armes  à 
feu  portatives,  matériel  des  ambulances,  etc.  Installée  grande- 
ment et  avec  luxe,  elle  est  encore  remarquable  par  son  organi- 
sation et  les  soins  apportés  à tous  les  détails  qu’elle  comporte. 

L’artillerie  de  campagne  emploie  des  canons  en  fer  forgé, 
se  chargeant  par  la  culasse,  du  système  de  sir  W.  Armstrong. 
L’appareil  de  fermeture  de  ces  canons  comprend  l’obturateur, 
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dans  lequel  est  percée  la  lumière,  et  une  vis  de  culasse  ; cet 
obturateur  ou  pièce  de  lumière,  fait  d’acier  trempé  dans  l’huile, 
présente  une  petite  saillie  revêtue  d’un  anneau  de  cuivre  de 
forme  conique,  saillie  destinée  à compléter  l’obturation  lorsque 
la  vis  de  culasse  vient  la  serrer  contre  l’entrée  de  l’âme  revê- 
tue également  d’un  anneau  de  cuivre.  La  vis  de  culasse  est 
percée,  suivant  son  axe,  d’une  ouverture  cylindrique  permet- 
tant le  passage  du  projectile  et  de  la  gargousse,  afin  de  charger 
le  canon  lorsque  la  pièce  de  lumière  est  enlevée. 

L’artillerie  de  campagne  expose  son  canon  de  12  (poids  en 
livres  du  projectile  oblong  qu’il  emploie),  du  calibre  de  3 pouces 
(76mm,2).  Il  est  monté  sur  un  affût  à flèche,  présentant  cette 
particularité  que  l’on  peut  déplacer  l’encastrement  des  touril- 
lons, pour  effectuer  les  petits  changements  dans  la  direction 
du  tir,  au  moyen  d’une  vis  horizontale,  établie  un  peu  en  avant 
de  la  vis  de  pointage;  cette  disposition  facilite  la  visée.  La 
vis  de  pointage  est  attachée  à la  culasse  par  une  articulation. 
Un  écrou  à manivelle,  tournant  sur  place  dans  la  flèche,  per- 
met de  donner  facilement  au  canon  l’inclinaison  convenable. 
L’avant-train  de  cette  bouche  à feu  a ceci  de  remarquable, 
qu’il  porte  trois  coffres  dont  l’ensemble  a la  forme  et  les  dimen- 
sions du  coffre  unique  porté  ordinairement  par  les  avant- 
trains  de  campagne.  Le  plus  petit  est  placé  entre  les  deux 
autres  ; il  renferme  les  menus  approvisionnements,  étoupilles 
et  fusées  de  projectiles  ; les  deux  autres  sont  principalement 
affectés  aux  projectiles  et  aux  charges.  Ces  coffres,  légers  et 
maniables,  sont  attachés  sur  l’avant-train  au  moyen  de  cour- 
roies de  cuir  que  l’on  peut  remplacer  au  besoin  par  des  cordes  ; 
ils  ne  nécessitent  pas  un  ajustage  exact  pour  être  fixés,  et  il 
est  facile,  en  campagne,  de  remplacer  par  des  coffres  pleins  les 
coffres  vidés  pendant  le  combat. 

Cette  bouche  à feu  transporte  sur  son  avant-train  34  coups 
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à tirer,  dont  18  obus  à segments,  6 obus  ordinaires  et 
10  boîtes  à balles. 

L’avant-train  comporte  une  limonière,  formée  par  le  timon, 
et  un  bras  de  limonière  disposé  sur  le  côté  ; elle  reçoit  le  che- 
val porteur.  Les  chevaux  agissent  sur  des  palonniers  attachés 
à la  volée;  ils  exercent  leur  effort  sur  les  traits,  au  moyen  de 
colliers. 

Un  canon  de  9 est  monté  sur  un  affût  à flèche,  à petites 
roues  ; il  est  destiné  au  service  de  la  marine  ; il  est  accompagné 
d’un  avant-train,  sans  timon,  mais  pourvu  d’une  limonière, 
portant  aussi  trois  coffres,  aménagés  pour  transporter  24  coups. 

Ce  canon  de  9,  du  même  calibre  et  du  même  système  que 
celui  de  12,  mais  plus  léger,  emploie  des  projectiles  qui  ne 
pèsent  que  9 livres  ; il  a été  établi  spécialement  pour  le  service 
des  batteries  à cheval  et  de  la  marine.  Employé  dans  les  batte- 
ries à cheval,  il  est  monté  sur  l’affût  de  campagne  ordinaire. 


Données  des  canons  de  campagne,  en  fer  forgé,  se  chargeant  par  la  culasse, 
système  Armstrong. 

CANON  de  12. 

CANON  de  9. 

Calibre 

(3  pouc.)  76mm,2 

(3  pouc.)  76mm,2 

Longueur  d’âme 

1"»,559 

1"S333 

Longueur  totale 

lm,829 

lm,587 

Nombre  des  rayures 

38 

38 

Pas  (38  calibres) 

2m,896 

2,896 

Poids  de  la  pièce 

430  kil. 

31 3k, 8 

Prépondérance 1 ...  . 

89  kil. 

37k, 6 

Poids  de  la  charge 

(1  liv.  5)  0k,680 

(1  Vs  l«v.  0k,51O 

Poids  du  projectile 

(121iv.)  5k, 440 

(9)  4k, 080 

Vitesse  initiale 

359m,6 

316m,9 

Poids  de  l’a  dut 

771k, 81 

584  kil. 

Poids  de  l’avant-train  chargé 

683 k, 49 

695k,  6 

Poids  total 

1887k, 30 

1593  kil. 
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L’artillerie  de  campagne  anglaise  du  système  Armstrong 
n’employait  primitivement  qu’une  seule  espèce  de  projectile, 
l’obus  à segment,  un  véritable  shrapnell  ; actuellement  elle  a, 
en  outre,  des  obus  ordinaires  et  des  boîtes' à balles.  Les  obus 
ordinaires,  renfermant  une  charge  de  poudre  plus  considérable 
que  les  obus  à segments,  sont  utiles  dans  bien  des  circon- 
stances où  ces  derniers  feraient  peu  d’effet.  Les  boîtes  à balles 
sont  indispensables  pour  le  tir  aux  petites  distances,  dans  le 
cas  où  il  faut  résister  à une  attaque  imprévue,  alors  que  la 
rapidité  du  tir  a une  si  grande  importance. 

Ces  divers  obus  sont  pourvus  de  deux  fusées,  l’une  à percus- 
sion, l’autre  à temps;  la  fusée  à percussion  est  destinée  à 
déterminer  l’explosion  du  projectile  en  arrivant  au  but,  dans 
le  cas  où  l’autre  fusée  n’aurait  pas  produit  son  effet.  L’artille- 
rie anglaise  vient  d’adopter  tout  récemment  une  fusée  unique, 
tout  à la  fois  à temps  et  à percussion,  pour  éviter  cette  com- 
plication. 

Afin  d’empêcher  l’encrassement  de  lame,  les  charges  de 
tous  les  canons  Armstrong  comportent  un  lubrificateur  Boxer, 
formé  d’une  composition  grasse  (huile  et  suif),  renfermée  dans 
une  boîte  de  cuivre  en  forme  de  lentille;  ce  lubrificateur, 
accompagné  d’une  bourre  de  feutre,  est  placé  dans  le  sachet, 
par-dessus  la  poudre. 

Le  canon  de  position,  de  20,  du  même  système  que  le  canon 
de  12,  n’est  pas  exposé. 

L’artillerie  de  siège  nous  montre  des  canons  rayés  de  64  et 
de  40  et  un  mortier  de  10  pouces. 

Le  canon  de  64,  en  fer  forgé,  est  fabriqué  d’après  les 
procédés  ordinaires  de  sir  W.  Armstrong  ; il  se  charge  par  la 
culasse;  mais  l’appareil  de  fermeture  est  ici  un  appareil  à 
coins,  disposé  dans  une  mortaise  horizontale  ; cette  fermeture 
comprend  un  obturateur  proprement  dit,  en  acier,  présentant 
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une  légère  saillie  destinée  à s’engager  dans  lame,  et  un  coin 
en  fer  forgé,  pour  serrer  l’obturateur  dans  son  logement. 

L’obturation  est  complétée  par  un  culot  en  fer-blanc  que  l’on 
renouvelle  à chaque  coup  ; une  boutonnière,  pratiquée  dans  le 
culot,  reçoit  un  bouton,  disposé  au  centre  de  la  saillie  de 
l’obturateur  qui  s’engage  dans  l’âme  pour  le  fixer  à sa  place. 
Ce  canon  est  monté  sur  un  affût  de  siège,  en  bois,  du  modèle 
ordinaire  à flèche. 

Le  canon  de  40  appartient  au  système  Armstrong  ordinaire; 
il  est  placé  aussi  sur  un  affût  de  siège,  de  bois,  à flèche. 


Sonnées  des  canons  de  siège  de  64  et  de  40. 

CANON  de  64. 

CANON  de  40. 

Calibre  ............ 

(6p,4)  462nlm,2 

(4p,75)  12ümm,6 

Longueur  d’âme  .......... 

2m,377 

2m,702 

Longueur  totale 

2™, 794 

3m,073 

Nombre  des  rayures.  ........ 

70 

66 

Pas 

6m,602 

4m,402 

Poids  du  canon  

3,408  kil. 

4,787  kil. 

Prépondérance  

274  kil. 

229  kil. 

Poids  du  projectile 

(64  liv.)  29  kil. 

(40  liv.)  48k, 44 

Poids  de  la  charge 

(8  liv.)  3k, 6 

(6  liv.)  2k, 26 

Vitesse  initiale 

366m,6 

366m,8 

Poids  de  l’affût 

4,483  kil. 

4,623  kil. 

Poids  total 

4,694  kil. 

3,340  kil. 

Le  mortier  de  10  pouces  en  fonte  est  monté  sur  un  affût  à 
flèche  avec  roues  ; la  flèche  est  terminée  par  une  lunette  de 
crosse,  pour  l’accrocher  à un  avant-train  et  former  une  voiture 
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pour  le  transport  du  mortier.  Cet  avant-train  porte  un  coffre, 
sans  couvercle,  pour  recevoir  des  projectiles  et  des  armements. 

L’affût  est  composé  d’un  bloc  massif  en  bois,  traversé  par  la 
flèche  et  par  l’essieu  ; le  dessous  de  ce  bloc  est  horizontal.  Pour 
mettre  le  mortier  en  batterie,  on  commence  par  dresser  vertica- 
lement l’affût  portant  sa  pièce,  au  moyen  de  cordages  attachés 
à la  lunette  du  bout  de  la  flèche;  dans  cette  position,  les  roues 
ne  sont  plus  en  contact  avec  le  sol,  et  on  peut  les  enlever 
facilement;  il  suffit  alors  de  rabattre  l’affût,  en  agissant  sur 
les  cordages  de  la  flèche,  pour  que  le  mortier  se  trouve  en 
batterie  ; il  est  à remarqner  qu’on  peut  s’en  servir  sans  plate- 
forme. 

L’artillerie  de  gros  calibre,  destinée  à l’armement  des 
vaisseaux  et  des  batteries,  est  très-remarquable  : on  voit  les 
nouveaux  canons  de  Woolwich,  se  chargeant  parla  bouche, 
montés  sur  les  affûts  et  les  châssis  en  tôle  de  fer  actuellement 
adoptés  en  Angleterre,  à côté  d’un  canon  de  7 pouces,  se 
chargeant  par  la  culasse,  et  d’un  canon  de  64,  rayé  d’après  le 
’Shunt-system,  montés  sur  des  affûts  en  bois. 

On  peut,  avec  ces  nouvelles  bouches  à feu,  employer  de  très- 
fortes  charges  et  obtenir  des  vitesses  initiales  s’élevant  respec- 
tivement à 378m,  418m  et  439ra,  pour  les  canons  de  12,  9 et  7 
pouces;  tandis  qu’avec  les  canons  construits  d’après  les 
procédés  ordinaires  de  sir  W.  Armstrong,  on  ne  dépasse  pas 
la  charge  de  l/8m  du  poids  du  projectile,  et  les  vitesses 
initiales  de  350  mètres. 

Ces  canons  du  système  de  Woolwich  comprennent  un  tube 
intérieur  avec  fond,  d’une  seule  pièce,  en  acier  trempé  dans 
l’huile,  formant  à lui  seul  un  véritable  canon,  consolidé  par 
des  tubes  en  fer  forgé,  fabriqués  et  mis  en  place  d’après  la 
méthode  de  sir  Armstrong;  une  vis  de  culasse  serre  contre  le 
fond  du  tube  d’acier  et  consolide  cette  partie  du  système  ; les 
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rayures  des  canons  de  12  et  de  9 pouces  sont  à inclinaison 
progressivement  croissante  sur  les  génératrices  de  Famé  ; 
comme  les  nouveaux  canons  de  la  marine  française,  les 
rayures  du  canon  de  7 pouces  ont  une  inclinaison  constante; 
les  canons  de  12  et  de  9 pouces  n’ont  pas  de  prépondérance; 
le  canon  de  7 pouces  en  a ; les  tracés  des  canons  de  12  et  de  9 
pôuces  ont  été  arrêtés  après  celui  de  7 pouces. 

C’est  depuis  1863  que  l’on  emploie  à Woolwich  des  tubes 
d’acier  trempés  dans  l’huile  pour  la  fabrication  des  canons  ; on 
les  rend  ainsi  plus  solides  ; ils  peuvent  employer  des  charges 
plus  fortes  et  tirer  un  plus  grand  nombre  de  coups  que  les 
canons  construits  d’après  d’autres  procédés. 

Le  canon  de  12  pouces,  pesant  environ  24  tonnes,  est 
particulièrement  destiné  à la  défense  des  côtes  ; les  canons  de 
9 pouces  et  de  7 pouces  sont  des  bouches  à feu  de  la  marine. 
Ils  sont  montés  sur  des  affûts  et  des  châssis  de  fer  forgé  avec 
freins  dus  à l’initiative  de  sir  Armstrong;  nous  les  examine- 
rons plus  loin  avec  l’exposition  de  l’établissement  d’Elswick, 
appartenant  à sir  W.  Armstrong  et  Cie. 
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Un  canon  de  7 pouces  en  fer  forgé,  se  chargeant  par  la 
culasse,  du  système'  Armstrong,  monté  sur  un  affût  de  casemate 
avec  châssis  en  bois  de  teck,  est  un  spécimen  des  canons  de 
gros  calibre  appartenant  à ce  système  actuellement  en 
défaveur. 


Données  du  canon  de  7 pouces  se  chargeant  par  la  culasse  (système  Ârmstrong). 

Calibre.  

(7  pouces)  477mm,8 

Longueur  de  l’àme 

2m,527 

Longueur  totale 

3m,048 

Nombre  des  rayures 

76 

Pas  (37  calibres) 

6m,578 

Poids  de  la  pièce . 

4,448  kil. 

Poids  de  la  charge 

(44  liv.)  5 kil. 

Poids  du  projectile 

(90  liv.)  40k, 8 

Vitesse  initiale 

350  mètres. 

Poids  de  l’affût 

2,034  kil. 

Poids  du  châssis 

4,374  kil. 

Inclinaison  du  châssis 

50 

On  remarque  encore  un  canon  de  64,  se  chargeant  par  la 
bouche,  rayé  d’après  le  Shunt-system,  fabrication  Armstrong, 
monté  sur  un  affût  marin  en  bois. 

La  rayure  du  Shunt-system , sur  une  certaine  longueur,  à 
partir  de  la  bouche  du  canon,  est,  en  quelque  sorte,  à deux 
étages  ; le  fond  de  cette  partie  de  la  rayure  est  engendré  par 
deux  arcs  de  cercle  concentriques  à l’âme,  dont  les  rayons  ont 
environ  0m,001  de  différence;  la  partie  la  plus  profonde  longe 
le  flanc  de  chargement  ; elle  est  assez  large  pour  livrer  pas- 
sage aux  tenons  du  projectile  ; vers  le  milieu  de  la  longueur 
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de  la  rayure,  le  ressaut  qui  longe  le  flanc  de  tir  se  raccorde 
avec  l’étage  inférieur,  par  une  surface  inclinée  qui  se  prolonge 
le  long  de  ce  même  flanc  de  tir  ; la  dernière  partie  de  la  rayure 
a une  profondeur  uniforme,  mais  elle  se  rétrécit  pour  amener 
les  tenons  du  projectile  en  contact  avec  les  flancs  de  tir,  alors 
que  ce  projectile  sera  arrivé  à sa  place  devant  la  charge.  Les 
rayures  du  Shunt-system  ont  pour  but  de  faciliter  le  charge- 
ment de  la  bouche  à feu,  de  mieux  centrer  le  projectile  et  d’em- 
pêcher ses  ballottements  dans  l’âme,  lors  du  tir,  en  forçant 
les  tenons  quand  ils  arrivent  dans  la  partie  moins  profonde 
de  ces  rayures. 


Données  du  canon  de  64,  se  chargeant  par  la  bouche,  rayé  d’après  le  Shunt-system. 

Calibre 

(6p,3)  160mm,0 

Longueur  de  l’àme 

2m,489 

Longueur  totale 

2m,849 

Nombre  des  rayures 

3 

f largeur  

Rayures  de  chargement  j 

( profondeur 

15mm,2 

2mm,8 

( largeur  . . . 

Partie  la  moins  profonde  des  rayures  J 

( profondeur  . . 

10mm,4 

2mm,0 

La  surface  inclinée  qui  raccorde  le  fond  de  la  rayure  de 
tir  avec  le  fond  de  la  rayure  de  chargement  commence 
à 622mm,3  de  la  bouche  et  s’étend  sur  une  longueur 
de  355mm,6;  la  dernière  partie  de  la  rayure  est  à 
profondeur  uniforme,  mais  se  rétrécit  progressivement 
pour  amener  les  tenons  du  projectile  en  contact  avec 
les  flancs  de  tir  des  rayures. 

Pas  des  rayures  (40  calibres) 

6m,401 

Poids  de  la  charge 

(8  liv.)  3k, 600 

Poids  du  projectile 

(64  liv.)  29  kil. 

Vitesse  initiale 

356m,6 

Poids  du  canon 

3,118  kil. 
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On  remarque,  parmi  les  munitions  de  l’artillerie,  les  projec- 
tiles en  fonte  trempée  de  Palliser,  si  redoutables  pour  les  cui- 
rasses, et  les  shrapnells. 

Les  shrapnells  des  canons  rayés  de  l’artillerie  anglaise  sont 
très-remarquables;  la  charge  de  ces  projectiles  est  destinée 
non-seulement  à les  faire  éclater,  mais  encore  à donner  une 
nouvelle  impulsion  aux  balles  qu’ils  renferment.  A cet  effet,  la 
charge  de  poudre  est  disposée  dans  une  véritable  chambre 
ménagée  à la  partie  postérieure  de  l’évidement  du  projectile  ; 
un  disque  de  fer  ferme  cette  chambre  et  sépare  la  poudre 
des  balles  ; une  fusée  à temps,  prolongée  par  un  tube  métal- 
lique au  travers  des  balles,  est  mise  en  communication  avec  la 
charge  par  une  ouverture  pratiquée  dans  le  disque  ; l’épaisseur 
des  parois  du  projectile  est  plus  grande  autour  de  la  chambre 
qu’en  tout  autre  point  ; de  cette  manière,  les  effets  de  la  charge 
sont  dirigés  contre  les  balles  et  contre  toute  la  partie  anté- 
rieure du  shrapnell,  par  l’intermédiaire  du  disque.  Le  projectile 
se  comporte  comme  un  canon,  et  la  portée  des  balles,  à partir 
du  point  d’éclatement,  se  trouve  ainsi  augmentée. 

Les  fusées  de  guerre  exposées  ne  comportent  pas  de 
baguettes  ; on  les  appelle  fusées  Haie,  du  nom  de  leur  inven- 
teur ; la  direction  des  fusées  Haie  est  assurée  par  un  mouve- 
ment de  rotation  autour  de  leur  axe  qui  accompagne  le  mou- 
vement de  translation;  cette  rotation  est  produite  par  l’action 
des  gaz  contre  une  véritable  hélice  en  fer,  à trois  branches, 
fixée  à la  partie  inférieure  de  la  fusée  ; trois  ouvertures  ména- 
gées dans  le  culot,  en  regard  de  chacune  de  ces  branches, 
livrent  passage  aux  gaz. 

Parmi  les  armes  portatives,  on  remarque  les  carabines 
Enfield,  transformées  en  armes  se  chargeant  par  la  culasse, 
d’après  le  système  Snider;  ces  armes  constituent  le  nouvel 
armement  de  l’armée  anglaise. 
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EXPOSITION  DE  SIR  W.  ARMSTRONG. 

Les  canons  connus  sous  le  nom  de  canons  Armstrong 
se  chargent  par  la  culasse;  mais  comme  actuellement,  en 
Angleterre,  on  remplace  les  grosses  bouches  à feu,  apparte- 
nant à ce  système,  par  les  nouveaux  canons  de  Woolwich  se 
chargeant  par  la  bouche,  sir  W.  Armstrong  a construit  les 
canons  qu’il  expose  d’après  ce  nouvel  ordre  d’idées. 

Les  canons  Armstrong  sont  en  fer  forgé,  leur  fabrication 
est  des  plus  remarquables;  ils  sont  composés  d’une  série  de 
tubes,  formés  de  barres  de  fer  enroulées  en  hélice  et  dont  les 
divers  enroulements  sont  soudés  les  uns  aux  autres  ; les  fibres 
du  fer  suivent  la  direction  de  ces  hélices,  et  pour  chaque  tube 
cette  direction  croise  celle  des  fibres  du  tube  enveloppé  ; les 
dimensions  intérieures  de  chacun  des  tubes  sont  un  peu  plus 
petites  que  les  dimensions  extérieures  correspondantes  des 
tubes  qu’ils  enveloppent,  afin  de  les  mettre  dans  un  état  de 
compression  initiale;  pour  les  placer  les  uns  dans  les  autres, 
on  tourne  avec  soin  la  surface  extérieure  du  premier  tube,  on 
alèse  et  on  polit  l’intérieur  du  second;  on  chauffe  ce  second 
tube  pour  le  dilater  au  point  convenable  et  on  en  coiffe  le  pre- 
mier, disposé  verticalement  ; on  l’enfonce  jusqu’à  sa  place,  et 
des  jets  d’eau  opèrent  le  refroidissement;  on  place  le  troisième 
tube  comme  le  second,  et  ainsi  de  suite  jusqu’au  dernier. 

On  remarque,  dans  l’exposition  de  l’établissement  d’Elswick, 
dirigé  par  sir  Armstrong,  un  canon  rayé  de  9 pouces,  se  char- 
geant par  la  bouche,  employant  des  projectiles  du  poids  de 
250  livres,  monté  sur  affût  et  châssis  et  installé  comme  à bord 
des  vaisseaux. 

L’affût  et  le  châssis  en  fer  forgé  sont  d’un  modèle  proposé 
par  sir  W.  Armstrong  et  adopté  par  la  marine  anglaise,  après 
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de  nombreuses  expériences  ; ils  sont  actuellement  à l’essai  dans 
la  marine  française.  Le  système  formé  par  l’affût  et  son  châssis 
comprend  un  frein  très-remarquable,  dont  l’action  amortit  le 
recul  (limité,  du  reste,  par  une  brague),  et  permet  à l’affût  de 
résister  au  roulis  ; son  jeu  automatique  le  rend  surtout  avanta- 
geux dans  ce  cas.  Ce  frein  se  compose  d’un  certain  nombre  de 
fortes  lames  de  fer,  disposées  sous  le  milieu  de  l’affût  dans  le 
sens  de  sa  longueur  et  engagées  entre  des  lames  correspon- 
dantes appartenant  au  châssis  ; il  permet  de  les  serrer  plus  ou 
moins  fortement  les  unes  contre  les  autres  par  l’action  d’une 
vis,  sur  laquelle  on  agit  au  moyen  d’un  levier  établi  contre  l’un 
des  côtés  de  l’affût;  ce  levier  est  mis  enjeu  par  le  fait  même 
du  recul,  lorsque  les  servants  ont  oublié  de  le  faire  agir  ; dans 
ce  cas,  il  rencontre  une  saillie  du  châssis  qui  le  fait  tourner 
pour  serrer  le  frein. 

Cet  affût  et  son  châssis  pèsent  ensemble  4,568  kilog. 

Le  chargement  de  cette  bouche  à feu  est  facilité  par  un 
porte-boulet  qui  permet  de  soulever  et  d’amener  facilement  le 
projectile  devant  la  bouche  du  canon.  Ce  porte-boulet  se  com- 
pose d’une  sellette  suspendue  par  des  poulies  à deux  anneaux 
engagés  dans  une  forte  tringle  de  fer  fixée  horizontalement  au 
bordage  au-dessus  du  canon  ; sa  mise  en  action  est  des  plus 
simples. 

Ce  canon  de  9 pouces  (0m,228)  pèse  12,688  kilog.,  lance  des 
projectiles  de  250  livres  (123k,500),  avec  la  charge  de  43  livres 
(19k,522)  ou  environ  un  sixième  du  poids  du  projectile. 
Il  est  entièrement  en  fer  forgé  et  construit  d’après  les  procédés 
ordinaires  de  sir  W.  Armstrong;  il  est  rayé  conformément  au 
système  adopté  à Woolwich  pour  les  pièces  semblables,  c’est- 
à-dire  qu’il  a 6 rayures  progressives,  etc.  Il  a déjà  tiré 
1,200  coups,  dont  800  avec  la  charge  de  43  livres  de  poudre, 
et  il  est  encore  en  parfait  état  de  service. 

26 
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Sir  Armstrong  a fait  des  expériences  pour  déterminer  l’in- 
fluence des  sabots  en  papier  sur  la  conservation  de  ces  bouches  à 
feu  de  gros  calibre;  il  a constaté,  avec  des  canons  de  9 pouces, 
que  l’emploi  de  ces  sabots  retardait  la  production  des  dégra- 
dations à l’emplacement  du  projectile  et  prolongeait  la  durée 
de  ces  bouches  à feu. 

On  remarque  encore  un  canon  de  campagne  se  chargeant 
par  la  bouche,  du  calibre  de  3 pouces  (0m, 07554), lançant  des 
projectiles  de  12  livres  (5k,449),  avec  une  charge  de  1 3/4  livre 
(0k,795).  Ce  canon  est  fabriqué  comme  les  nouveaux  canons 
de  Woolwich  : le  tube  intérieur  est  en  acier  trempé  dans 
l’huile,  et  il  est  renforcé  par  des  tubes  de  fer  fabriqués  et  mis 
en  place  selon  la  méthode  ordinaire.  Il  est  rayé  d’après  le 
Shunt-system  adopté  pour  des  canons  de  64,  du  calibre  de 
6P,3  (0ra,16)  en  usage  dans  l’artillerie  anglaise. 

Ce  canon  est  monté  sur  un  affût  de  campagne  entièrement 
fait  en  fer  forgé,  ainsi  que  son  avant-train.  Cet  affût  présente 
les  dispositions  ordinaires  ; seulement  la  vis  de  pointage  est 
remplacée  par  une  espèce  de  crémaillère,  en  forme  d’arc  de 
cercle  concentrique  aux  tourillons  et  articulée  sur  le  bouton  de 
culasse  ; un  pignon  que  l’on  fait  tourner  au  moyen  d’une  petite 
roue,  placée  sur  le  côté  de  l’affût,  agit  sur  l’arc  denté  et  per- 
met de  donner  à la  bouche  à feu  l’inclinaison  convenable. 

Les  roues,  d’un  modèle  nouveau,  entièrement  faites  en  fer, 
se  composent  de  plusieurs  parties  assemblées  par  des  vis  ; on 
peut  les  démonter  et  les  remonter  avec  la  plus  grande  facilité. 
La  bouche  à feu  (affût,  avant-train  et  munitions  compris)  pèse 
1,900  kilog. 

Sir  W.  Armstrong  expose  encore  un  canon  rayé  de 
9 pouces,  du  système  Palliser;  le  tube  intérieur  formant 
l’âme,  en  fer  forgé,  fabriqué  d’après  les  procédés  Armstrong, 
est  consolidé  par  une  enveloppe  en  fonte  coulée  sur  ce  tube.  Ce 
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canon,  essayé  par  les  soins  du  département  de  la  guerre 
mglais,  a résisté,  sans  avoir  subi  de  dégradations  appré- 
ciables, aux  tirs  suivants  : 

20  coups  avec  la  charge  de  19\500  de  poudre  et  un  projec- 
tile de  113\400; 

4 coups  avec  la  charge  de  21\960  de  poudre  et  un  projectile 
de  113\400; 

87  coups  avec  la  charge  de  20k,410  de  poudre  et  un  projec- 
tile de  113\400. 

Toute  l’exposition  de  rétablissement  d’Elswick,  canons, 
«ffuts,  munitions,  etc.,  est  d’une  fabrication  parfaite,  digne  en 
ous  points  de  la  grande  réputation  de  son  chef,  sir  W.  Arm- 
strong. 

EXPOSITION  WHITWORTH. 

L’exposition  de  M.  Whitworth  comprend  des  canons  de 
150,  de  70,  de  32,  de  12  et  de  2 livres  (cette  désignation  est  le 
poids  du  projectile  que  la  bouche  à feu  emploie),  leurs  projec- 
tiles, leurs  munitions,  un  affût  de  campagne  avec  avant-train, 
des  carabines,  etc. 

Tous  les  canons  exposés  par  M.  Whitworth  se  chargent 
par  la  bouche  ; ils  sont  caractérisés  par  le  tracé  de  l’âme  dont 
la  section  est  à peu  près  un  hexagone  à sommets  arrondis  ; ils 
sont  entièrement  faits  d’acier  trempé;  les  canons  de  petit 
calibre  se  composent  d’un  seul  tube,  ceux  de  gros  calibre  com- 
prennent un  tube  central  de  forme  extérieure  tronconique, 
renforcé  par  des  frettes  d’un  acier  plus  dur  que  celui  du  tube 
interne;  elles  sont  placées  à froid,  par  pression,  au  moyen 
d’une  presse  hydraulique  qui  permet  de  régler  parfaitement 
leur  serrage  ; la  culasse  est  fermée  par  une  forte  vis,  placée  à 
demeure,  ayant  extérieurement  la  forme  d’un  bouton  de  culasse. 
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La  section  de  l’âme  de  ces  canons  est  obtenue  en  faisant 
subir  les  modifications  suivantes  à un  hexagone  à sommets 
arrondis  : l’arrondissement  des  sommets  est  un  peu  reculé,  et 
le  milieu  des  côtés  de  l’hexagone  est  joint  aux  extrémités  de 
ces  nouveaux  arrondissements;  une  circonférence  d’un  rayon 
un  peu  plus  grand  que  celui  du  cercle  inscrit  dans  l’hexagone 
vient  évider  le  milieu  de  ces  côtés  ainsi  modifiés.  Cette  nou- 
velle figure  sert  à engendrer  l’âme. 

La  section  du  corps  du  projectile  est  aussi  un  hexagone  à 
sommets  arrondis,  semblable  à l’hexagone  primitif  d’où  dérive 
la  section  de  l’âme,  mais  de  dimensions  plus  petites  ; la  figure 
un  peu  compliquée  qui  engendre  l’âme  rend  l’évent  assez 
grand  pour  qu’on  puisse  rapprocher  beaucoup  la  section  du 
projectile  de  cet  hexagone  primitif. 

Le  pas  de  l’hélice  directrice  de  la  section  de  l’âme  est  tou- 
jours très-petit  pour  les  canons  Whitworth;  il  est  respective- 
ment de  25,  55,  100,  130  et  165  pouces,  pour  les  canons  de 
2 livres,  de  12  livres  ou  de  3 pouces,  de  70  livres  ou  de 
5.5  pouces,  de  150  livres  ou  de  7 pouces  et  de  9 pouces. 

Les  canons  Whitworth  sont  désignés  habituellement  par 
le  poids  en  livres  anglaises  de  leurs  projectiles,  et  quel- 
quefois aussi  par  la  longueur  en  pouces  de  la  diagonale  de 
l’âme. 

Les  projectiles  exposés  avec  les  canons  Whitworth  ‘sont  : 

Des  projectiles  massifs  à tête  ogivale,  des  obus  de  même 
forme,  des  obus  à tête  plate,  en  acier,  pour  percer  les  cui- 
rasses ; 

Des  obus  à balles  ; 

Des  boîtes  à balles  ; 

Des  sphères  rayées. 

Les  projectiles  ordinaires  du  système  Whitworth  sont  fort 
longs,  ils  ont  au  moins  trois  calibres  de  longueur;  les  uns 
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sont  à tête  arrondie,  d’autres  sont  à tête  plate;  ils  s’amincissent 
vers  l’arrière  ; cette  dernière  disposition  diminue  la  résistance 
de  l’air,  surtout  pour  des  projectiles  longs;  les  projectiles  dits 
à tête  plate  sont  aussi  un  peu  amincis  à l’avant,  et  cette  tête  est 
légèrement  convexe. 

Les  obus  perce-cuirasses,  en  acier  trempé,  sont  assez  solides 
et  assez  durs  pour  n’être  ni  brisés,  ni  déformés  par  leur  choc 
contre  les  cuirasses  ; ils  sont  à tête  plate,  parce  qu’il  est  difficile 
de  faire  arriver  les  projectiles  allongés  bien  normalement  au 
but,  et  que  cette  forme  favorise  moins  le  relèvement  que  la 
forme  arrondie;  on  laisse  une  grande  épaisseur  à la  partie 
antérieure  de  ces  projectiles,  pour  augmenter  leur  solidité;  ils 
renferment  une  charge  de  poudre  et  n’ont  pas  de  fusée,  l’expé- 
rience ayant  démontré  que  la  chaleur  développée  lors  de  leur 
pénétration  dans  les  cuirasses  suffisait,  et  bien  au  delà,  pour 
communiquer  le  feu  à la  charge  de  poudre  qu’ils  renferment  ; 
il  est  même  nécessaire  de  l’envelopper  de  serge  pour  retarder 
son  inflammation  et  permettre  à l’obus  de  pénétrer  suffisam- 
ment dans  la  cuirasse  avant  de  faire  explosion. 

Les  shrapnells  de  M.  Whitworth  sont  établis  d’après  les 
mêmes  principes  que  les  shrapnells  de  l’artillerie  anglaise, 
c’est-à-dire  avec  chambre  à l’arrière,  pour  recevoir  la  poudre, 
afin  d’imprimer  une  certaine  impulsion  aux  balles,  par  l’inter- 
médiaire d’un  plateau  de  fer  interposé  entre  cette  chambre  et 
les  balles . 

Les  boîtes  à balles  du  système  Whitworth  sont  très-remar- 
quables ; elles  étendent  leurs  effets  à une  plus  grande  distance 
que  les  boîtes  à balles  ordinaires  et  préservent  l’âme  des  canons 
des  dégradations  produites  par  le  tir  à mitraille.  L’étui  cylin- 
drique des  boîtes  à balles  Whitworth  est  en  fonte  et  assez 
épais  ; trois  rainures  entaillées  suivant  des  génératrices  déter- 
minent des  joints  de  rupture.  Il  est  rempli  de  balles  de  plomb, 
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maintenues  par  une  composition  de  soufre  et  de  résine,  et 
fermé  à ses  extrémités  par  des  tampons  de  fonte  ; ces  tampons 
ne  sont  pas  complètement  logés  dans  la  boîte  ; ils  peuvent 
encore  s’y  enfoncer  de  quelques  millimètres  avant  de  prendre 
appui  par  leur  rebord  contre  la  tranche  de  l’étui  ; cet  effet, 
produit  par  l’action  de  la  charge  contre  le  tampon  tourné  de 
son  côté,  détermine  la  rupture  de  l’étui  de  fonte,  suivant  les 
rainures  pratiquées  le  long  des  trois  génératrices;  l’épaisseur 
des  parois  de  cet  étui  de  fonte  est  assez  grande,  eu  égard  à 
l’évent,  pour  que  le  tampon  ne  puisse  y pénétrer  au  delà  de 
son  rebord  après  que  l’étui  a été  divisé  en  trois  fragments  et 
que  ces  fragments  se  trouvent  maintenus  par  les  parois  de 
l’ame  ; les  différents  éléments  de  la  boîte  à balles  restent  unis 
dans  le  canon,  et  elle  s’ouvre  seulement  au  sortir  de  lame, 
alors  que  ses  parois  ne  soutiennent  plus  les  trois  fragments 
cylindriques  de  l’étui. 

La  charge  est  plus  complètement  utilisée  contre  la  boîte  à 
balles  Whitworth  que  contre  les  boîtes  à balles  ordinaires, 
non-seulement  parce  que  ses  éléments  restent  bien  unis  dans 
lame,  mais  encore  par  la  suppression  presque  complète  de 
l’évent;  de  plus,  l’enveloppe  cylindrique  de  la  boîte,  après  sa 
rupture,  sert  encore  de  doublure  à lame  du  canon,  pour  la  pré- 
server du  choc  des  balles. 

Les  sphères  rayées  sont  des  boulets  ronds,  façonnés  comme 
les  projectiles  ordinaires  des  canons  Whitworth  ; on  les  recom- 
mande contre  les  bateaux  de  bois  et  dans  toutes  les  circon- 
stances où  le  ricochet  serait  avantageux.  On  en  emploie  habi- 
tuellement trois  à la  fois. 

M.  Whitworth  emploie  aussi  un  lubrificateur  (cire  et  suif) 
en  forme  d’anneau  hexagonal;  il  engage  dans  cet  anneau  la 
partie  postérieure  du  projectile,  ou  il  le  place  derrière  la  boîte 
à balles. 
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La  commission  chargée,  en  Angleterre,  de  l’examen  des  bou- 
ches à feu  des  systèmes  d’Armstrong  et  de  Whitworth,  estime 
que  les  obus  à balles  de  M.  Whitworth  sont  des  projectiles 
plus  formidables  à la  guerre  que  les  obus  à segments  de  sir 
W.  Armstrong,  et  que  ses  boîtes  à balles  sont  bien  supérieures 
aux  boîtes  à balles  ordinaires. 

Le  canon  de  2 livres  est  destiné  à l’artillerie  de  montagne, 
ou  à accompagner  de  petits  détachements  de  troupe;  on  peut 
encore  l’installer  sur  une  fourche  à pivot , en  fer,  pour  armer 
les  embarcations,  ou  sur  un  petit  affût  marin  pour  le  placer  à 
bord  des  yachts.  Cette  petite  bouche  à feu  lance  un  obus  de 
2 livres  avec  la  charge  du  septième  du  poids  du  projectile; 
son  tir  est  très-juste  et  elle  peut  être  employée  utilement  jus- 
qu’à 1,500  mètres. 

On  remarque  encore  un  canon  de  12  livres,  monté  sur  un 
affût  de  campagne,  avec  avant-train;  un  canon  de  32  (4P,14) 
du  poids  de  1,650  kilog.,  un  canon  de  70  (5P,5)  pesant  environ 
4,100  kilog.  et  un  canon  de  150  (7  pouces)  dont  le  poids  s’élève 
à environ  7,400  kilog.  Tous  ces  canons  se  chargent  par  la 
bouche;  ils  peuvent  employer  de  très-fortes  charges  pouvant 
s’élever  jusqffau  sixième  environ  du  poids  du  projectile,  et 
résister  sans  dégradations  à un  très-grand  nombre  de  coups. 

M.  Whitworth  expose  aussi  des  armes  à feu  portatives, 
des  carabines  de  son  système  et  une  carabine  Coopers  se 
chargeant  par  la  culasse  ; cette  dernière  arme,  remarquable 
par  sa  simplicité,  la  facilité,  la  promptitude  et  la  sécurité  de 
son  emploi,  paraît  appelée  à un  grand  succès. 

Tous  les  produits  des  établissements  de  M.  Whitworth 
brillent  encore  au  premier  rang  et  par  l’excellence  des  matières 
premières  et  par  la  perfection  du  travail;  M.  Whitworth  est 
un  admirable  fabricant  de  machines,  et  les  machines-outils, 
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qu’il  emploie  sur  une  grande  échelle  dans  ses  ateliers,  sont 
de  sa  propre  fabrication. 

AUTRICHE. 

Le  département  de  la  guerre  autrichien  a une  exposition 
des  plus  intéressantes  et  des  mieux  organisées  ; elle  comprend 
principalement  des  produits  de  l’arsenal  de  Vienne,  apparte- 
nant au  matériel  d’artillerie,  quelques  machines-outils  très- 
bien  établies  et  différents  objets  du  comité  du  génie. 

L’arsenal  de  Vienne  est  un  immense  établissement  s’étendant 
sur  une  superficie  de  93  hectares,  renfermant  un  musée  d’ar- 
tillerie, une  fonderie  de  canons,  une  manufacture  d’armes,  des 
ateliers  de  construction  pour  affûts,  voitures  et  machines  de 
toutes  les  espèces,  des  ateliers  pour  la  confection  des  harnais, 
des  magasins,  des  casernes,  une  église,  une  école,  etc.  La 
fonderie  de  canons  peut  produire  annuellement  1,800  canons 
de  bronze  et  300  canons  de  fonte. 

La  manufacture  d’armes  peut  fournir  jusqu’à  320,000  fusils 
par  an.  Les  ateliers  pour  la  confection  du  matériel  des  équipages 
peuvent  produire,  aussi  annuellement,  1 ,000  affûts  de  campagne 
avec  leurs  avant-trains  et  autant  de  caissons,  et  3,000  affûts 
de  siège  ou  de  place,  avec  leurs  accessoires. 

Les  canons  exposés  sont  des  canons  rayés  de  campagne  et 
de  montagne,  du  système  du  comité  d’artillerie,  modèle  1863. 
Ces  canons  sont  de  bronze  et  se  chargent  par  la  bouche  ; les 
rayures  sont  excentriques  et  leur  section  comprend  une  ligne 
droite  oblique  au  rayon  et  un  arc  de  cercle.  Les  obus  et  les 
shrapnells  ont  une  enveloppe  d’un  alliage  d’étain  et  de  zinc, 
présentant  en  relief  les  formes  de  la  section  de  famé,  mais  de 
dimensions  uil  peu  plus  faibles  ; quand  on  introduit  un  de  ces 


— 409  — 


projectiles  dans  le  canon,  il  glisse  sur  le  fond  de  la  rayure 
inférieure,  en  appuyant  contre  son  flanc  de  chargement;  on  le 
centre,  quand  il  est  arrivé  contre  la  charge,  en  le  faisant  tour- 
ner sur  place  au  moyen  d’un  refouloir  à double  griffe,  ces 
griffes  embrassant  à cet  effet  deux  mentonnets  disposés  sur  la 
tête  ogivale  du  projectile  ; après  le  centrage,  l’évent  se  trouve 
réparti  le  long  des  flancs  de  chargement  des  rayures,  et  ces 
canaux  livrent  passage  aux  gaz  enflammés  qui  doivent  com- 
muniquer le  feu  à la  fusée  de  l’obus  ou  du  shrapnell.  Le  pro- 
jectile a une  surface  d’appui  très-grande  dans  les  rayures,  lors 
du  tir,  et  la  stabilité  de  la  direction  de  son  axe  est  très-bien 
assurée  pendant  le  parcours  de  l’âme. 

Les  obus  sont  pourvus  d’une  fusée  qui  prend  feu  dans  le 
canon  et  détermine  l’explosion  du  projectile  au  moment  du 
choc. 

Les  shrapnells  ont  ceci  de  particulier  que  l’intérieur  du  pro- 
jectile est  partagé  en  deux  chambres  par  un  disque  en  fer 
forgé  ; la  chambre  antérieure  reçoit  les  balles,  la  chambre 
postérieure  renferme  la  charge;  la  fusée,  d’un  système  à temps, 
analogue  à la  fusée  Breithaupt,  est  prolongée  à travers  les 
balles  par  un  tube  en  laiton  qui  passe  dans  le  disque  de  fer, 
pour  permettre  à la  fusée  de  communiquer  le  feu  à la  charge. 
Les  balles  de  plomb  sont  maintenues  par  du  soufre  fondu, 
cerclé  dans  leurs  interstices.  Ce  shrapnell  est  conçu  comme  les 
shrapnells  anglais  : la  chambre  à poudre  forme  culasse  pour 
diriger  l’action  de  la  charge  du  coté  des  balles  et  en  augmen- 
ter la  portée. 

Les  boîtes  à balles  de  forme  cylindrique  comportent  un 
étui  en  tôle  de  zinc,  fermé  par  un  culot  et  un  couvercle  du 
même  métal;  elles  renferment  des  balles,  aussi  en  zinc,  et  les 
interstices  sont  remplis  de  soufre  fondu. 

Les  canons  de  campagne  emploient  encore  des  obus  incen- 
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diaires  ; ces  projectiles  ont  le  même  corps  et  la  même  enve- 
loppe que  les  obus  ordinaires  ; seulement  ils  sont  percés,  vers 
la  naissance  de  l’ogive,  de  trois  ouvertures,  destinées  à livrer 
passage  à la  flamme  produite  par  la  combustion  de  la  compo- 
sition incendiaire;  ce  projectile  comporte  une  fusée  de  bois; 
les  ouvertures  latérales  sont  pourvues  d’amorces,  et  ces 
amorces,  ainsi  que  la  fusée,  correspondent  à une  excavation 
qui  renferme  elle-même  de  la  composition  à fusée,  du  pul vérin 
et  de  la  mèche  d’amorce  ; cette  disposition  a pour  but  de  bien 
assurer  l’inflammation  de  la  matière  incendiaire. 

Les  affûts  de  campagne  sont  en  bois  ; ils  comportent  deux 
longs  flasques  ; la  culasse  du  canon  reçoit  l’action  de  la  vis  de 
pointage  par  l’intermédiaire  d’un  plateau  de  fer;  ce  plateau 
tourne  autour  d’un  axe  qui  traverse  les  flasques  et  est  articulé 
sur  la  tête  de  la  vis  de  pointage  ; cette  vis  monte  ou  s’abaisse 
par  l’effet  d’un  écrou  que  l’on  fait  tourner  sur  place  dans  l’en- 
tretoise  de  mire,  au  moyen  d’un  pignon  et  d’une  manivelle;  le 
champ  de  tir  vertical  s’étend  entre  — 8 et  + 23  degrés.  Ces 
affûts  portent  entre  leurs  flasques  un  coffret  surmonté  d’un 
siège  pour  les  canonniers  ; la  lunette  destinée  à recevoir  la 
cheville  ouvrière  de  l’avant-train  est  en  fer  ; elle  se  trouve  der- 
rière l’entretoise  de  crosse.  La  cheville  ouvrière  de  l’avant-train 
est  disposée  sur  une  sellette  en  arrière  de  l’essieu  ; en  avant  de 
cette  cheville  ouvrière,  mais  encore  en  arrière  de  l’essieu,  se 
trouve  un  arc  de  cercle,  concentrique  à cette  cheville,  servant 
d’appui  à l’extrémité  de  la  crosse  de  l’affût.  Au-dessus  de  l’es- 
sieu est  déposé  un  coffre  à munitions  pouvant  servir  de  siège 
aux  canonniers.  Les  roues  de  l’avant-train  sont  plus  petites 
que  celles  de  l’affût.  La  voie  des  voitures  fermées  par  la  réu- 
nion des  affûts  de  campagne  à leurs  avants-trains  est  de  lm,53  ; 
l’angle  du  tournant  est  de  93  degrés  ; les  positions  extrêmes 
du  timon  au-dessus  et  au-dessous  de  l’horizon  répondent  à 
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+ 21  et  — 14  degrés.  Le  poids  du  canon  de  4 sur  affût,  avec 
son  avant-train,  chargement  complet  et  quatre  servants  assis, 
est  d’environ  1,500  kilog.  Pour  le  canon  de  8,  transportant 
cinq  servants,  ce  poids  est  de  2, 100  kilog.  Le  canon  de  4 trans- 
porte 40  coups,  renfermés  dans  le  coffret  d’affût  et  le  coffre 
d’avant-train  ; le  canon  de  8,  seulement  34.  Les  caissons  de  4 
et  de  8 transportent  respectivement  116  et  94  coups;  l’avant- 
train  des  caissons  est  le  même  que  celui  des  affûts  ; l’arrière- 
train  porte  un  grand  coffre  qui  reçoit  des  caisses  à munitions. 
L’affût  de  montagne  comporte  deux  longs  flasques  en  tôle 
de  fer;  l’essieu  et  les  roues  sont  de  bois  ; le  champ  de  tir  ver- 
tical s’étend  entre  — 6 et  -{-26  degrés  ; la  voie  de  l’affût  est 
de  0m,738;  le  poids  de  cet  affût,  roues  comprises,  s’élève  à 
91  kilog. 


— 412  — 


Données  principales  des  canons  rayés  autrichiens  de  campagne  et  de  montagne,  en  bronze. 

CANON  DE  MONTAGNE 

CANONS  de  CAMPAGNE 

DE  3. 

de  4. 

de  8. 

Calibre  de  l’àme  . . . . 

74mm,l 

81mm, 24 

400mm,92 

Vent . 

*‘*““,62 

2mm, 29 

2mm,49 

Nombre  des  rayures 

c 

6 

8 

Largeur  des  rayures.  . c . 

z> 

28mm, 44 

28mm,  32 

Profondeur  des  rayures.  . . 

» 

4mm, 38 

4mm, 38 

Inclinaison  des  rayures  sur  les  gé- 
nératrices de  l’âme  .... 

8°  1/2 

8°  4/2 

8°  4/2 

Longueur  de  la  partie  rayée  . . 

829mm,71 

4m,080 

4m,330 

Longueur  de  la  partie  lisse  des- 
tinée à la  charge  

79mm,02 

434mm, 7 

438mm, 28 

Longueur  totale,  bouton  de  culasse 
compris 

948mm,24 

4m,383 

4m,686 

Angle  de  mire  naturel  . . . 

0° 

27'  4/2 

34' 

Poids  du  canon  . . . 

84  kil. 

263  kil. 

498k, 4 

Id.  de  l’obus  ordinaire 

2k, 240 

3k, 640 

6k, 568 

Id.  du  shrapnell  . 

3k, 000 

3k, 990 

7k, 700 

Id.  de  la  boîte  à balles  . 

2k, 270 

3k, 370 

6k, 280 

Id.  de  l’obus  incendiaire.  . 

» 

3k, 590 

6k, 840 

Id.  de  la  charge  pour  le  tir  de 
plein  fouet 

0k,204 

0k,540 

0k,940 

Poids  de  la  charge  pour  le  tir  plon- 
geant  

0k,440 

0k,478 

0k,260 

Distance  maximum  du  tir  de  plein 
fouet  à obus 

2250  mètres 

3400  mèt. 

3800  mèt. 

Distance  maximum  du  tir  plongeant 
à obus 

4350  mètres 

4 500  met. 

4 500  mèt. 

Distance  maximum  du  tir  à shrap- 
nells 

4200  mètres 

4 500  mèt. 

4500  mèt. 

Distance  maximum  du  tir  à boîtes 
à balles 

225  mètres 

300  mèt. 

375  mèt. 

Distance  maximum  du  tir  à obus 
incendiaires 

» 

4 500  mèt. 

4500  mèt. 

I 

— 413  — 


Les  fusées  de  -guerre  exposées  sont  destinées  à être  lancées 
sans  baguette  de  direction,  comme  les  fusées  anglaises  de 
M.  Haie;  elles  servent  au  tir  des  obus,  des  boîtes  à balles,  des 
balles  incendiaires  et  des  balles  à éclairer.  Les  cartouches 
sont  en  tôle  de  fer  ; la  composition  fusante,  fortement  com- 
primée, est  percée  de  part  en  part,  et  la  cartouche  est  pourvue 
alors  d’un  œil  à la  partie  postérieure  et  d’un  anneau  d’assem- 
blage à la  partie  antérieure  pour  visser  le  projectile.  A la  partie 
postérieure  des  obus  se  trouve  une  chambre  recevant  les  gaz 
qui  déterminent  la  rotation  de  la  fusée,  en  s’échappant  par 
quatre  canaux  de  rotation  pratiqués  dans  les  parois  de  cette 
chambre;  l’emplacement  de  ces  canaux  correspond  au  centre 
de  gravité  de  la  fusée. 

Pour  les  autres  projectiles,  une  pièce  chambrée  en  fonte 
remplace  la  chambre  postérieure  de  l’obus.  Les  balles  à 
éclairer  sont  en  tôle  de  fer,  remplies  de  composition  éclairante  ; 
elles  sont  attachées  par  des  chaînes  à un  parachute  en  toile. 
Une  chasse  d’artihce  sépare  la  balle  de  la  fusée,  quand  elle 
arrive  au  sommet  de  sa  course. 

Les  chevalets  pour  tirer  les  fusées  se  composent  d’un  tré- 
pied, supportant  un  tube  que  l’on  peut  diriger  dans  tous  les 
sens  et  incliner  sous  tous  les  angles  nécessaires  au  tir. 

L’attention  est  attirée  par  des  roues  de  bois,  avec  moyeu  de 
fonte,  destinées  aux  essieux  de  fer  des  affûts  de  siège  et  de 
place  ; ces  moyeux  sont  de  deux  pièces  : l’une  comprend  la 
boîte  de  roue  qui  reçoit  la  fusée  d’essieu  et  un  plateau  circu- 
laire ; l’autre  est  simplement  un  disque  percé  d’un  trou  rond  ; il 
s’engage  comme  une  bague  sur  la  boîte  de  roue  ; les  rais  sont 
accolés  entre  ces  plateaux  de  fonte  que  l’on  serre  fortement 
au  moyen  de  boulons  ; la  boîte  de  roue  est  sillonnée  intérieu- 
rement de  rainures  en  forme  de  V pour  loger  la  graisse. 
Ces  roues  se  démontent  et  se  remontent  avec  la  plus  grande 
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facilité;  elles  sont  faciles  à réparer  et  à conserver  dans  les 
magasins. 

Deux  petits  modèles  d’affûts  de  casemate  en  fer  se  font 
remarquer  par  leurs  dispositions  ingénieuses,  qui  les  rendent 
propres  aux  embrasures  de  petite  ouverture  intérieure;  c’est 
autour  d’axes  correspondant  au  centre  de  cette  ouverture  que 
se  fait  le  pointage.  L’un  de  ces  modèles  représente  un  affût  de 
casemate  du  général  baron  Lenk  ; l’autre  est  l’affût  marin  de 
l’ingénieur  anglais  Eads,  modifié  par  le  capitaine  Czadek,  pour 
le  service  des  casemates. 

L’éprouvette  du  colonel  Ucbatius  est  un  instrument  destiné  à 
l’essai  des  poudres;  il  dérive  de  l’appareil  de  M.  Rodman,  pour 
déterminer  la  pression  des  gaz  de  la  poudre  contre  les  parois 
de  l’âme  des  bouches  à feu.  Cette  éprouvette  se  compose  essen- 
tiellement d’un  canon  de  fusil;  un  piston,  disposé  au  fond  de 
l’âme  suivant  l’axe  du  canon,  appuie  par  un  tranchant  en  forme 
d’arc  de  cercle  contre  une  plaque  de  zinc  laminé  ; sous  l’action 
de  la  charge,  ce  ciseau  produit  une  empreinte  dans  le  zinc,  et 
la  longueur  de  cette  empreinte,  mesurée  au  compas,  permet 
d’apprécier  l’effort  développé  par  sa  comparaison  avec  une 
série  d’empreintes  produites  dans  une  lame  de  zinc  (de  même 
résistance  que  celui  employé),  au  moyen  d’un  ciseau,  identique 
à celui  du  piston,  soumis  à différentes  pressions  déterminées. 
Ce  canon  est  pourvu  encore,  en  différents  points  de  sa  lon- 
gueur, d’appareils  semblables  à celui  de  la  culasse,  afin  de 
déterminer  la  pression  exercée  contre  les  parois  de  l’âme  en 
ces  points  et  d’apprécier  ainsi  le  plus  ou  moins  de  vivacité  des 
poudres  essayées.  Un  appareil  pour  déterminer  les  vitesses 
initiales  est  placé  devant  le  canon  de  l’éprouvette. 

Les  lames  de  zinc  laminé  dont  on  se  sert  avec  cet  instru- 
ment sont  soumises  à une  épreuve  de  résistance,  au  moyen  d’un 
ciseau  d’acier  identique  à celui  de  l’éprouvette,  sur  lequel  on 
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laisse  tomber  un  certain  poids  d’une  hauteur  donnée  et  qui 
doit  produire  une  entaille  d’une  longueur  déterminée. 

L’éprouvette  du  colonel  Uchatius  permet  de  comparer  les 
p'oudres,  dans  leurs  effets  utiles  et  dans  leurs  effets  nuisibles. 

Parmi  les  machines-outils  exposées  par  l’arsenal  de  Vienne, 
on  distingue  des  machines  pour  rayer  les  canons  de  fusil, 
pour  achever  les  leviers,  les  timons,  les  rais,  pour  essayer  les 
sabres,  etc.  On  remarque  encore  les  sabres  en  usage  dans 
l’armée  autrichienne,  des  canons  de  fusil  bruts  en  acier  fondu, 
de  Mayer,  de  la  maison  Frauwirth,  une  forge  pour  batterie  de 
montagne,  de  la  maison  Shaller,  de  Vienne,  etc. 

Le  comité  du  génie  expose  de  petits  modèles  de  l’équipage 
de  ponts  du  système  Birago  ; des  voitures  et  des  appareils 
pour  la  télégraphie  électrique  de  guerre;  un  télégraphe  op- 
tique; différents  instruments  pour  mesurer  les  distances,  déter- 
miner la  position  des  vaisseaux;  des  appareils  d’éclairage;  des 
mines  sous-marines,  des  torpilles,  etc. 

Parmi  les  armes  exposées  par  M.  Grünbaum,  de  Vienne, 
on  remarque  des  fusils  du  système  Lorentz,  transformés  en 
armes  se  chargeant  par  la  culasse  (transformation  Wanzl), 
adoptés  actuellement  dans  l’armée  autrichienne  comme  armes 
de  transition. 

PAYS-BAS. 

L’exposition  du  département  de  la  guerre  des  Pays-Bas, 
parfaitement  installée  sous  une  tente  élégante  dans  le  Parc, 
est  très-digne  d’attention.  On  y remarque  surtout  un  canon 
rayé  de  0m,19  en  fonte,  avec  âme  en  bronze,  se  chargeant  par 
la  bouche  et  employant  des  projectiles  à tenons  ; ce  doublage 
en  bronze  a pour  effet  d’augmenter  la  résistance  de  la  bouche 
à feu  à l’action  de  la  charge,  et  d’empêcher  des  éclats  de  fonte 
d’être  projetés,  si  le  canon  venait  à céder.  On  remarque  encore 
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le  canon  rayé  de  4,  en  bronze,  de  l’artillerie  de  campagne 
hollandaise  ; il  appartient  au  même  système  que  les  canons 
rayés  de  campagne  français;  ce  canon  de  4 est  un  ancien 
canon  de  6 léger  que  l’on  a rempli  de  bronze,  puis  foré  à ce 
nouveau  calibre  et  rayé  ; ce  travail,  fort  difficile,  exige  une 
grande  habileté  dans  l’art  du  fondeur  ; la  coupe  longitudinale 
d’un  canon  semblable,  ayant  tiré  plus  de  2,000  coups,  montre 
la  perfection  de  la  soudure. 

Les  affûts  de  siège  et  de  campagne  exposés  sont  en  bois  et 
ne  présentent  aucune  particularité  à signaler.  L’avant-train 
de  campagne  porte  trois  coffres  comme  l’avant-train  de  l’artil- 
lerie anglaise  ; le  petit  coffre  du  milieu  renferme  les  fusées  des 
projectiles.  Ces  fusées  sont  très-simples  et  paraissent  très-pra- 
tiques; il  y en  a pour  les  différentes  distances;  il  suffit,  au 
moment  du  tir,  d’enfoncer  la  fusée  choisie  dans  une  gaine  de 
métal,  logée  dans  l’œil  du  projectile,  et  de  la  décoiffer. 

Le  département  de  la  guerre  des  Pays-Bas  a adopté  le  sys- 
tème Snider,  pour  transformer  ses  fusils  en  armes  se  chargeant 
par  la  culasse;  ce  travail  est  en  voie  d’exécution. 

PRUSoE. 

ÉTABLISSEMENT  DE  M.  KRUPP,  A ESSEN. 

La  grande  valeur  des  canons  en  acier  Krupp,  bien  recon- 
nue déjà  à l’Exposition  de  Londres,  en  1862,  s’est  de  plus  en 
plus  affirmée,  depuis  cette  époque;  l’emploi  des  canons  d’acier 
s’est  de  plus  en  plus  répandu,  et  l’établissement  d’Essen  n’a 
pas  cessé  d’améliorer  et  de  développer  sa  fabrication. 

L’excellence  de  l’acier  Krupp  permet  de  faire,  sans  devoir 
les  cercler,  des  bouches  à feu  de  calibres  plus  forts  qu’avec 
les  autres  métaux  à canens;  on  np  peut  cependant  dépasser 
certaine  limite;  ainsi,  le  canon  de  1,000  exposé  est  cerclé,  et 
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il  en  est  de  même  des  nouveaux  canons  russes  de  9 pouces,  que 
l’on  fabrique  actuellement  à Essen. 

Le  prix  élevé  des  canons  en  acier  Krupp  empêche  seul  leur 
emploi  exclusif.  Ce  prix  varie,  en  raison  des  calibres,  de  6 fr.  à 
fr.  7-50  le  kilogramme. 

L’établissement  d’Essen  a fabriqué  et  livré  jusqu’à  ce  jour 
environ  3,500  canons  d’acier  fondu,  d’une  valeur  de  plus  de 
26  millions  de  francs,  et  il  exécute  actuellement,  pour  différents 
gouvernements,  2,200  canons  en  acier,  d’une  valeur  de  15  mil- 
lions de  francs.  Environ  19/20  de  ces  5,700  bouches  à feu  se 
chargent  par  la  culasse  ; la  plupart  sont  de  calibres  compris 
entre  4 et  300,  et  un  petit  nombre  des  calibres  de  600  et 
de  1,000. 

L’établissement  d’Essen  existe  depuis  quarante  ans  et  n’a 
pas  cessé  de  se  développer;  il  occupe  actuellement  plus  de 
10,000  ouvriers;  en  1866,  il  a produit  62  1/2  millions  de  kilo- 
grammes d’acier  fondu  au  creuset. 

M.  Krupp,  à la  suite  de  nombreuses  expériences  sur  tous 
les  modes  de  fermeture  de  la  culasse  appliqués  dans  son  usine 
d’Essen  à des  canons  fabriqués  pour  le  compte  de  différents 
gouvernements,  a été  amené  à en  proposer  un  de  son  inven- 
tion, et  ce  nouveau  mode  de  fermeture  a parfaitement  réussi. 
Les  Prussiens  et  les  Russes  ont  adopté  cette  nouvelle  inven- 
tion, en  complétant  l’obturation  par  l’anneau  Broadwell.  En 
Prusse,  quatre  batteries  de  4 sont  déjà  pourvues  de  canons  de 
ce  système  ; en  Russie,  toutes  les  nouvelles  bouches  à feu  et 
les  anciens  canons  de  bronze,  transformés  en  canons  rayés,  se 
chargent  par  la  culasse  ; ils  emploient  le  coin  cylindro-pris- 
matique  Krupp,  avec  l’anneau  Broadwell. 

La  fermeture  Krupp  dérive  des  systèmes  de  Cavalli  et  de 
Kreiner  ; un  bloc  d’acier,  formant  coin,  est  engagé  dans  une 
mortaise  pratiquée  dans  les  parois  du  canon  ; on  peut  le  dépla- 
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cer,  au  moyen  d’une  vis  établie  latéralement,  pour  ouvrir  et 
fermer  la  culasse  ; en  le  faisant  avancer  dans  son  logement,  on 
rapproche  de  plus  en  plus  sa  face  antérieure  de  la  tranche  de 
l’âme  et  on  peut  ainsi  la  fermer  complètement.  La  section  de 
ce  coin  et  de  sa  mortaise  étaient  primitivement  rectangulaire  ; 
les  angles  postérieurs  de  cette  mortaise  étaient  les  parties  fai- 
bles du  canon,  et  il  avait  fallu  les  arrondir  pour  lui  donner  une 
plus  grande  solidité  ; actuellement  le  côté  postérieur  du  coin 
est  entièrement  arrondi;  sa  section  comme  celle  de  sa  mortaise 
a l’aspect  d’un  D,  et  la  résistance  du  canon  en  est  fort  aug- 
mentée ; M.  Krupp  donne  à son  système  le  nom  de  fermeture 
à coin  cylindro-prismatique.  L’obturation  est  rendue  complète 
par  un  culot  de  cuivre , analogue  au  culot  de  carton  en  usage 
en  Belgique;  on  le  place  à la  main,  derrière  la  charge,  avant 
de  fermer  la  culasse.  Une  ouverture  circulaire  de  4 à 5 centi- 
mètres de  diamètre , pratiquée  au  milieu  du  culot , permet  de 
le  retirer  facilement;  cette  ouverture,  fermée  au  moyen  d’une 
rondelle  de  toile  recouverte  d’une  préparation  servant  à la 
fixer  et  à la  rendre  imperméable  aux  gaz,  est  facilement  déga- 
gée après  avoir  fait  feu.  Ce  culot  n’est  pas  employé  par  les 
canons  prussiens  et  russes  pourvus  de  la  fermeture  Krupp, 
l’obturation  étant  complétée  par  l’anneau  Broadwell. 

Le  canon  de  1,000  en  acier  fondu,  fretté  et  se  chargeant 
par  la  culasse,  fermeture  • cylindro-prismatique  Krupp,  est  le 
chef-d’œuvre  de  l’exposition  de  l’établissement  d’Essen  ; il  fal- 
lait les  moyens  puissants  dont  cet  établissement  dispose  pour 
parvenir  à le  fabriquer. 

Le  corps  du  canon  a été  obtenu  en  forgeant  un  bloc  d’acier 
fondu  de  42,000  kilog.,  au  moyen  d’un  marteau-pilon  de 
50  tonnes.  Ce  bloc,  façonné,  foré  et  tourné,  s’est  trouvé  réduit 
au  poids  de  20,000  kilog.;  il  est  renfbrcé  par  trois  rangs  de 
frettes  autour  de  la  chambre  et  par  un  double  rang  jusqu’à  la 
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bouche.  Le  poids  du  canon,  y compris  l’appareil  de  fermeture, 
s’élève  à 50,000  kilog. 

Données  principales  du  canon  de  1,000  : ' 


Diamètre  de  lame  . . . . , . 

Longueur  totale  du  canon  . 

Nombre  des  rayures  .... 
Profondeur  des  rayures 

Pas  des  rayures 

Poids  du  projectile  plein  (aoier  fondu) 
Poids  de  l’obus  (acier  fondu)  . 


0m,356 

5m,340 


40 
0m,004 
24ra,892  et  25m,466 
550  kilog. 
500  » 


L’obus  comprend  : lecarps  du  projectile,  pesant  382  1/2  kil.  ; 
le  manchon  de  plomb,  pesant  100  kilog.,  et  une  charge  de 
8 kilog.  de  poudre. 

Ce  canon  est  destiné  à tirer  avec  la  charge  de  50  à 55  kilog. 
de  poudre,  c’est-à-dire  du  dixième  environ  du  poids  du  projec- 
tile. Il  est  monté  sur  un  affût  en  acier  fondu,  du  poids  de 
15,000  kilog.,  disposé  sur  un  châssis  du  poids  de  25,000  kilog. 
Le  poids  total  de  la  bouche  à feu,  affût  et  châssis  compris, 
est  donc  de  90,000  kilog. 

L’affût  glisse  à frottement  sur  le  châssis,  et  tout  le  système 
est  si  bien  disposé , que  deux  hommes  peuvent  facilement  poin- 
ter la  bouche  à feu  avec  assez  de  promptitude  pour  suivre  un 
navire  dans  tous  ses  mouvements. 

La  valeur  du  canon  de  1,000,  avec  affût  et  châssis,  s’élève 
à 550,000  francs. 

La  méthode  suivie  à Essen,  pour  la  fabrication  des  frettes, 
permet  de  les  achever  sans  soudure;  les  bandages  de  roues 
sont  faits  de  la  même  manière  dans  cet  établissement.  Cette 
méthode  consiste  à forger  à plat  des  lingots  d’acier  fondu  et  à 
les  couper  en  barres  rectangulaires  du  poids  nécessaire  aux 
frettes  que  l’on  veut  faire  ; ces  barres  sont  fendues  en  perçant 
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un  trou  vers  chacune  des  extrémités,  et  en  réunissant  ces  trous 
par  une  entaille;  on  élargit  la  fente  et  on  façonne  la  frette 
par  un  travail  de  forge  et  un  laminage.  Les  fibres  du  métal 
qui  constituent  le  cercle  ainsi  obtenu  sont  continues  et  dirigées 
circulairement  ; elles  sont  dans  les  meilleures  conditions  de 
résistance  pour  le  frettage  des  canons. 

On  remarque  encore,  dans  l’exposition  de  M.  Krupp,  des 
canons  rayés,  d’acier  fondu,  des  calibres  de  228mm,6,  de 
152mm,4,  de  91mra,6  et  de  78ram,5.  Tous  ces  canons  se  char- 
gent par  la  culasse. 

Le  canon  rayé  du  calibre  de  228mm,6  se  chargeant  par  la 
culasse  est  forgé  d’un  bloc  d’acier  fondu  ; il  est  muni  d’une 
frette  porte-tourillons  et  pèse  12,00(5  kilog.;  il  est  destiné  à 
tirer  des  obus  du  poids  de  125  kilog.  et  des  projectiles  pleins 
de  150  kilog.,  avec  une  charge  de  poudre  de  17  1/2  kilog.  à 
20  kilog.  ; l’appareil  de  fermeture  est  à coin  cylindro-prisma- 
tique  Krupp.  Ce  canon  a tiré  déjà  120  coups  avec  le  projectile 
plein  de  150  kilog.  et  la  charge  de  20  kilog.,  et  se  trouve 
encore  en  parfait  état  de  service. 

Le  canon  rayé  du  calibre  de  152mm,4  est  d’une  seule  pièce; 
il  appartient  au  même  système  que  le  précédent;  il  pèse 
4,250  kilog.;  son  projectile  plein  est  du  poids  de  40  kilog.; 
il  emploie  une  charge  de  poudre  de  4 à 5 kilog.  ; ce  canon  a 
déjà  subi  une  épreuve  de  100  coups  avec  le  projectile  plein  de 
40  kilog.  et  la  charge  de  5 kilog.  de  poudre;  il  ne  présente 
aucune  dégradation. 

Les  deux  canons  de  6 (calibre  0m,0916),  en  acier  fondu, 
rayés,  se  chargeant  par  la  culasse,  sont  de  modèle  prussien; 
l’un  d’eux  emploie  la  fermeture  Wahrendorff  ; c’est  le  type  du 
premier  canon  de  campagne  rayé  adopté  par  l’artillerie  en 
Prusse,  en  1861;  l’autre* a la  fermeture  à double  coin,  système 
Kreiner,  adoptée  dans  ce  pays  en  1864,  pour  les  canons  de  6 
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et  de  4.  Le  poids  des  obus  de  6 est  de  6,800  kilog.;  on  les 
tire  habituellement  avec  la  charge  de  600  grammes. 

Le  canon  de  4 (calibre  0m,0785)  rayé  en  acier  fondu,  avec 
fermeture  à coin  cylindro-prismatique  Krupp  et  anneau  Broad- 
well,  a été  soumis  par  l’artillerie  prussienne,  avec  plusieurs 
canons  semblables,  à un  tir  à outrance;  il  a tiré  plusieurs 
centaines  de  coups  à charge  croissante  jusqu’à  lk,750  de 
poudre  avec  un  projectile  de  56  kilog.,  et  cette  épreuve  a laissé 
intact  le  canon  et  son  appareil  de  fermeture.  • Ce  canon  de  4, 
adopté  actuellement  en  Prusse,  emploie  l’obus  du  poids  de 
4k,250  et  la  charge  ordinaire  de  0\500  de  poudre. 

L’exposition  de  l’établissement  d’Essen  nous  montre  encore 
deux  affûts  de  campagne  en  fer  forgé  ; l’un  porte  le  canon  de 
4 ; il  présente  la  disposition  de  l’affût  de  bois  en  usage  dans 
l’artillerie  prussienne;  l’autre,  celui  du  canon  de  6 avec  ferme- 
ture Wahrendorff,  est  semblable  à l’afîut  de  fer  nouvellement 
adopté  en  Russie.  Les  roues  du  modèle  prussien  sont  très- 
remarquables  ; elles  sont  en  bois,  avec  cercle  en  fer  et  moyeu 
en  bronze;  ce  moyeu  de  bronze  est  composé  de  deux  parties  : 
l’une  comprend  la  boîte  de  roue  et  un  disque  circulaire;  l’autre 
n’est  qu’un  simple  disque  destiné  à s’engager  sur  la  boîte  de 
roue  comme  une  bague  ; les  rais  sont  ajustés  les  uns  contre  les 
autres  entre  ces  disques,  et  cet  ensemble  est  maintenu  par  six 
boulons  de  serrage.  Ces  roues  ont  une  plus  grande  solidité  que 
les  roues  avec  moyeu  de  bois,  les  rais  n’étant  pas  assemblés  à 
tenon  et  mortaise  dans  le  moyeu,  et  elles  peuvent  être  démon- 
tées et  remontées  sans  difficulté,  ce  qui  facilite  beaucoup  les 
réparations. 

Les  progrès  réalisés  par  l’industrie  permettent  de  construire 
ces  affûts  de  fer  d’une  manière  très-économique;  ils  sont 
solides,  faciles  à conserver  et  à réparer;  leur  emploi  se  pro- 
page de  jour  en  jour. 
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MAISON  BERGER  ET  Cie  (wESTPHALIE) . 

La  maison  Berger  et  Cie  expose  des  bouches  à feu  et  des 
canons  d’armes  à feu  portatives  en  acier  fondu.  Parmi  les 
bouches  à feu,  on  remarque  : un  canon  de  8 pouces  se  char- 
geant parla  culasse,  pesant  5,600  kilog.;  deux  canons  de  six 
pouces  se  chargeant  l’un  par  la  bouche,  l’autre  par  la  culasse, 
et  des  canons  de  campagne  de  8 (4  pouces),  de  6 (3.6  pouces) 
et  de  4 (3  pouces),  se  chargeant  tous  les  trois  par  la  culasse; 
les  uns  emploient  la  fermeture  à double  coin  ; les  autres,  la  fer- 
meture Wahrendorff. 

La  maison  Berger  jouit  d’une  très-grande  réputation  pour 
la  fabrication  des  canons  de  fusil  en  acier  fondu;  ceux  qu’elle 
expose  sont  irréprochables;  elle  peut  produire  annuellement 

2.500.000  kilog.  d’acier  et  couler  des  blocs  de  8,000  à 

9.000  kilog. 

GRUSON  (HERMAN). 

L’exposition  de  M.  Gruson  (Herman)  comprend  des  projec- 
tiles et  des  bouches  à feu.  On  y remarque  surtout  des  projec- 
tiles spéciaux,  destinés  à percer  les  cuirasses  de  blindages,  et 
dont  les  effets,  constatés  par  les  différentes  artilleries  euro- 
péennes, dépassent  non-seulement  ceux  produits  par  les  pro- 
jectiles de  fonte  ordinaire,  mais  encore  par  les  projectiles 
d’acier.  Ces  projectiles  sont  de  même  nature  que  les  projectiles 
en  fonte  trempée  de  Palliser,  qui  ont  aussi  parfaitement  réussi 
contre  les  vaisseaux  cuirassés  ; leur  prix,  beaucoup  moins 
élevé  que  celui  des  projectiles  d’acier,  leur  assure  la  préférence 
sur  ces  derniers. 

M.  Gruson  expose  un  canon  de  campagne,  en  acier,  se 
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chargeant  par  la  culasse,  dans  lequel  l’obturation  est  obtenue 
d’une  manière  nouvelle  ; la  fermeture  ressemble  à la  fermeture 
Wahrendorff,  seulement  l’obturateur  est  à tête  tronconique,  et 
le  verrou,  composé  d’un  double  coin,  permet  de  le  faire  avancer 
pour  serrer  cette  tête  tronconique  dans  un  logement  qui  lui 
est  ménagé  à l’extrémité  de  l’âme  ; une  bague  en  cuivre,  de 
quelques  millimètres  d’épaisseur,  arrondie  à sa  partie  supé- 
rieure, logée  dans  l’obturateur  et  légèrement  en  saillie, 
complète  l’obturation  lorsqu’elle  est  comprimée  contre  le  joint 
par  l’action  de  la  charge. 

Pour  ouvrir  la  culasse,  il  faut,  au  moyen  de  la  vis  qui 
déplace  les  coins,  desserrer  le  verrou,  puis  le  dégager  et  retirer 
l’obturateur,  comme  dans  le  système  Wahrendorff.  Cette 
bouche  à feu  a été  essayée  avec  succès  en  Prusse. 

M.  Gruson  expose  encore  le  modèle  en  petit  d’une  cuirasse 
en  fonte,  de  forme  arrondie,  percée  d’une  embrasure  à petite 
ouverture  et  abritant  un  canon.  Ce  canon  est  monté  sur  un 
affût  de  fer  qui  permet  de  changer  l’angle  de  tir  par  exhausse- 
ment ou  l’abaissement  des  tourillons  et  de  l’appareil  de  poin- 
tage, c’est-à-dire  en  faisant  tourner  la  pièce  dans  le  sens 
vertical,  autour  d’un  arc  qui  se  trouverait  au  centre  de  l’em- 
brasure, quand  la  pièce  est  en  batterie.  Une  presse  hydrau- 
lique facilite  le  pointage. 

GRAND-DUCHÉ  DE  BADE. 

BROADWELL  ET  Cie  (ATELIERS  DE  CONSTRUCTION  A CARLSRUHE) . 

La  maison  Broadwell  et  Cie  expose  un  canon  de  8 et  un 
canon  de  4,  en  acier,  se  chargeant  par  la  culasse;  le  canon  de  8 
fait  partie  d’une  série  de  78  canons  fournis  au  gouvernement 
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suisse  par  cette  maison;  le  canon  de  4,  du  même  système  que 
celui  de  8,  est  monté  sur  un  affût  de  campagne,  en  fer. 

La  fermeture  de  la  culasse  des  canons  du  système  Broadwell 
se  compose  d’un  coin  rectangulaire,  que  l’on  peut  serrer  contre 
la  tranche  de  l’âme,  au  moyen  d’une  forte  vis  qui  tourne  sur 
place  dans  ce  coin.  Les  filets  n’existent  que  sur  la  moitié  du 
pourtour  de  la  vis;  en  la  faisant  tourner,  on  peut  les  amener  ou 
à l’intérieur  du  coin  qui  renferme  alors  toute  la  vis,  ou  bien  en 
saillie  sur  sa  face  postérieure;  dans  la  première  position,  le 
coin  peut  être  enfoncé  facilement  dans  sa  mortaise,  et  si  alors 
on  fait  tourner  la  vis,  les  filets  font  saillie,  s’engagent  dans  le 
demi-écrou  pratiqué  dans  la  face  postérieure  de  cette  mortaise, 
pour  faire  encore  avancer  le  coin  et  bien  fermer  la  culasse. 
L’obturation  est  complétée  par  un  anneau  élastique  en  acier, 
anneau  Broadwell,  adopté  actuellement  en  Russie,  en  Prusse 
et  en  Suisse  ; cet  anneau  est  logé  dans  un  évasement  pratiqué 
à la  partie  postérieure  de  la  chambre,  évasement  engendré  par 
un  arc  de  cercle  dont  le  centre  se  trouve  à la  rencontre  de 
l’arc  de  l’âme  avec  la  face  antérieure  du  coin;  l’anneau,  mis  en 
place  dans  son  logement,  forme  à l’extrémité  de  la  chambre 
une  rainure  dont  la  section  ressemble  à ,1a  lettre  G.  Sur  la 
tranche  postérieure  de  l’anneau  qui  doit  appuyer  contre  le 
verrou,  on  remarque  trois  petites  gorges  circulaires  ayant  pour 
but  d’empêcher  le  passage  des  gaz  à travers  tout  le  joint;  cet 
anneau 'reste  invariablement  à sa  place,  indépendamment  du 
mouvement  d’ouverture  et  de  fermeture  de  la  culasse  ; il  peut, 
du  reste,  être  enlevé  et  remplacé  sans  difficulté.  L’obturation 
est  produite  par  l’effet  d’expansion  que  subit  l’anneau  sous 
l’action  de  la  charge  et  par  sa  pression  contre  le  coin.  Quand 
la  culasse  est  fermée,  l’anneau  obturateur  appuie  sur  le  rebord, 
légèrement  en  saillie,  d’une  rondelle  d’acier  logée  dans  la  face 
antérieure  du  coin;  un  petit  canal  permet  de  repousser  cette 
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rondelle  pour  la  faire  sortir  de  son  logement  eft  la  remplacer 
au  besoin  ; on  place  quelquefois  une  rondelle  de  cuivre  au  fond 
de  ce  logement,  pour  donner  au  disque  d’acier  un  appui  plus 
doux  et  l’empêcher  d’être  brisé  par  l’action  de  la  charge. 

Le  coin  est  percé  d’une  ouverture -cylindrique  qui  peut  être 
amenée  en  regard  de  lame  quand  on  ouvre  la  culasse  ; à cet 
effet,  une  tige,  logée  verticalement  dans  les  parois  du  canon, 
s’engage  dans  une  rainure  pratiquée  dans  la  face  supérieure 
du  coin,  et  forme  arrêt  en  appuyant  contre  l’extrémité  de  cette 
rainure,  quand  la  culasse  est  ouverte. 

L’affût  qui  porte  le  canon  de  4 est  en  tôle  de  fer  ; il  est  par- 
faitement construit  ; ses  dispositions  principales  sont  les  mêmes 
que  celles  de  l’affût  belge  ; il  emploie  des  roues  de  bois  ordi- 
naires. 

La  maison  Broadwell  et  Cie  paraît  en  mesure  de  fournir 
rapidement  des  bouches  à feu  des  systèmes  Broadwell  et 
autres,  de  tous  calibres,  en  fonte,  en  bronze  et  en  acier,  et 
leurs  affûts  en  fer  et  en  bois. 


RUSSIE. 

La  fabrication  des  canons  d’acier  prend  un  grand  dévelop- 
pement en  Russie;  le  gouvernement  a pris  l’initiative  de  cette 
fabrication  vers  1862,  dans  l’aciérie  de  Slatooust,  dirigée  à 
cette  époque  par  M.  Oboukhoff  ; un  canon  de  12,  sortant  de 
cette  usine,  ayant  résisté  à de  très-fortes  épreuves,  figurait 
déjà  à l’Exposition  de  Londres  en  1862.  M.  Oboukhoff  a fondé, 
en  1863,  une  nouvelle  aciérie  à Saint-Pétersbourg;  cet  établis- 
sement, grandement  installé,  peut  fondre  à la  fois  23  tonnes 
d’acier  ; il  dispose  d’un  marteau-pilon  de  35  tonnes  et  se  met  en 
mesure  de  pouvoir  fabriquer  bientôt  les  canons  des  plus  forts 
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calibres.  Il  expose  un  canon  de  24  (6  pouces),  du  poids  de 
4 tonnes,  et  un  canon  de  8 (4  pouces),  pesant  0.8  tonnes.  La 
marine  russe  a essayé  des  canons  de  cette  usine  qui  ont  donné 
de  bons  résultats. 

La  fonderie  de  Perm  expose  deux  canons  d’acier,  l’un  de  24, 
l’autre  de  4;  cette  dernière  pièce  a déjà  tiré  1,000  coups  avec 
la  charge  de  1.5  livre  et  un  projectile  oblong  de  14  livres; 
lame  est  intacte,  elle  est  ternie  seulement  dans  sa  partie  supé- 
rieure à l’emplacement  du  boulet.  Cet  établissement,  créé  en 
1865  par  le  gouvernement  russe,  pour  la  fabrication  des  canons 
d’acier,  est  admirablement  situé  ; il  possède  des  matières  pre- 
mières excellentes  et  marche  parfaitement  ; il  a déjà  fourni  un 
grand  nombre  de  canons  d’acier  à l’Etat. 

Toutes  les  fonderies  de  canons  de  Russie  fabriquent,  depuis 
quelques  années,  les  canons  de  fonte,  en  les  coulant  à noyau, 
d’après  le  procédé  Rodman  ; ces  nouvelles  bouches  à feu  sont 
rayées  et  se  chargent  par  la  culasse,  fermeture  cylindro-pris- 
matique  Krupp  avec  anneau  Broadwell  ; elles  résistent  admi- 
rablement. 

On  voit  à l’Exposition  un  fragment  d’un  canon  de  60 
(7.7  pouces),  provenant  de  la  fonderie  de  canons  de  Kamensk, 
gouvernement  de  Perm,  ayant  éclaté  au  2,568me  coup,  les 
1,000  premiers  ayant  été  tirés  à la  charge  de  15  livres  de 
poudre  et  le  boulet  rond  de  63  livres;  les  autres,  avec  18  livres 
de  poudre  et  le  même  projectile. 

La  fonderie  de  Goroblagodatz , en  Sibérie,  montre  un  mor- 
ceau de  la  masselotte  d’un  canon  de  120  (10.75  pouces),  ayant 
supporté,  sans  avoir  éclaté,  3,500  coups  avec  la  charge  de 
16  livres  de  poudre  et  un  projectile  creux  de  120  livres. 

Un  morceau  de  la  masselote  d’un  canon  de  fonte  de  24 
(6  pouces),  ayant  déjà  tiré  1,000  coups  avec  la  charge  de 
5 livres  de  poudre  et  un  projectile  oblong  de  72  livres,  est 
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exposé  par  la  fonderie  d’ Alexandrovik  (gouvernement  d’Olo- 
netz).  Cet  établissement  vient  de  couler  d’énormes  canons  de 
fonte,  du  calibre  de  15  pouces,  pesant  plus  de  40,000  livres; 
ces  bouches  à feu  emploient  des  boulets  ronds  du  poids  de 
480  livres,  avec  la  charge  de  40  livres  de  poudre;  essayées 
tout  récemment,  elles  ont  parfaitement  résisté  à un  tir  pro- 
longé. 

L’artillerie  russe  a transformé  un  grand  nombre  de  ses 
anciens  canons  de  fonte  en  canons  rayés  se  chargeant  par  la 
culasse,  fermeture  Krupp  et  anneau  Broadwell,  et  les  a ren- 
forcés par  un  frettage  d’acier  s’étendant  sur  toute  la  partie 
postérieure  du  canon,  jusques  et  y compris  l’emplacement  du 
projectile.  Ces  canons  transformés  sont  particulièrement  des- 
tinés à l’armement  des  forteresses. 

On  est  parvenu,  en  Russie,  à rendre  les  canons  de  bronze 
rayés,  se  chargeant  par  la  culasse,  système  Krupp  avec 
anneau  Broadwell,  presque  aussi  résistants  que  les  canons 
d’acier,  en  disposant  l’anneau  Broadwell  dans  un  autre  anneau 
d’acier,  de  forme  cylindrique,  logé  dans  la  partie  postérieure 
de  l’âme.  En  adoptant  cette  disposition,  l’artillerie  russe  a pu 
compléter  en  peu  de  temps  et  d’une  manière  économique  son 
matériel  de  campagne  et  son  matériel  de  siège,  par  des  canons 
de  bronze  transformés  en  canons  rayés  se  chargeant  par  la 
culasse. 

La  Russie  vient  d’adopter  des  affûts  de  fer  pour  son  artille- 
rie de  campagne;  la  partie  supérieure  des  flasques  de  ces 
affûts  forme  système  avec  l’écrou  de  la  vis  de  pointage,  et  les 
petits  changements  dans  la  direction  du  tir  se  produisent  au 
moyen  d’une  vis  horizontale,  qui  fait  tourner  ce  système 
autour  d’un  axe  placé  en  avant  de  l’essieu. 

L’exposition  Krupp  comprend  un  de  ces  affûts. 

Les  forges  de  Kamensk  (gouvernement  de  Perm)  exposent  une 
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plaque  de  blindage  de  4 1/2  pouces  depaisseur,  de  14  1/2  pieds 
de  longueur  et  de  2 2/3  pieds  de  largeur  ; elle  a été  soumise 
au  tir  d’un  canon  de  60  (7.7  pouces),  tirant  des  boulets  ronds 
de  63  livres  avec  la  charge  de  14  livres  de  poudre,  à la  dis- 
tance de  350  pieds  ; les  boulets  de  fonte  n’ont  fait  que  de  fai- 
bles empreintes  ; les  boulets  d’acier  trempé,  à l’exception  d’un 
seul  qui  est  resté  engagé  dans  l’épaisseur  du  métal,  ont  tra- 
versé cette  plaque  ; cet  établissement  est  en  mesure  de  fournir 
1,000  tonnes  par  an  de  ces  plaques.  Jusqu’à  présent,  la  plu- 
part des  navires  cuirassés  russes  ont  été  construits  avec  des 
plaques  de  blindage  de  provenance  étrangère. 

La  question  des  armes  à feu  portatives  paraît  décidée  en 
Russie  ; \a,  transformation  nouvellement  adoptée  pour  charger 
par  la  culasse  les  fusils  du  calibre  de  6 lignes  (0ra,015)  appar- 
tient au  système  Cari  ; un  grand  nombre  d’armes  du  même 
modèle  avaient  déjà  été  transformées  en  1866  (système  Terry 
modifié)  ; elles  ont  conservé  leur  cheminée  et  leur  platine,  et  le 
feu  est  communiqué  à la  cartouche  au  moyen  de  la  capsule 
ordinaire;  cette  cartouche  ne  diffère  de  l’ancienne  que  par 
l’adjonction  d’une  rondelle  de  feutre,  collée  contre  sa  tranche 
postérieure. 

La  transformation  Cari  étant  un  système  à aiguille,  il  a été 
nécessaire,  pour  employer  la  même  cartouche  avec  les  deux 
modèles  d’armes  transformées,  d’adapter  une  amorce  dans  la 
rondelle  de  feutre  qu’elle  porte. 

Les  armes  neuves  sont  du  système  Peabody,  du  calibre  de 
llmm,5;  le  gouvernement  russe  en  fait  fabriquer  un  grand 
nombre  aux  Etats-Unis,  au  prix  de  125  francs  par  arme. 
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SUÈDE  ET  NORWÉGE. 

FONDERIES  DE  FINSPONG  ET  DANKARSRUM. 

La  Suède  a toujours  été  renommée  pour  ses  fontes  et 
surtout  pour  ses  fontes  à canons  ; elle  expose  des  canons  de 
fonte  et  de  fonte  cerdée  d’acier,  qui  ont  résisté  à de  très-fortes 
épreuves  ; ils  sont  d’autant  plus  remarquables  que  leur  prix  est 
relativement  très-peu  élevé. 

La  fonte  employée  en  Suède  à la  fabrication  des  canons  pro- 
vient de  minerais  spéciaux,  et  les  mines  dont  ils  proviennent 
appartiennent  presque  exclusivement  aux  usines  de  Finspong 
et  d’Ankarsrum  ; la  première  de  ces  usines  fabrique  des  canons 
et  des  projectiles,  la  seconde  des  projectiles  seulement. 

La  fonderie  de  Finspong,  appartenant  à M.  Charles  Ekman, 
fournit,  depuis  1620,  des  canons  à l’artillerie  suédoise;  elle 
doit  ce  privilège  à l’excellence  de  ses  fontes  à canon.  Dans  cet 
établissement,  les  canons  sont  coulés  en  fonte  de  première 
fusion,  c’est-à-dire  provenant  directement  du  haut  fourneau. 
Les  hauts  fourneaux  de  Finspong  emploient  comme  combus- 
tible le  charbon  de  bois  de  pin.  Les  moules  sont  faits  en  terre 
et  les  canons  de  gros  calibre  sont  coulés  à noyau  ; ce  noyau 
est  refroidi  intérieurement  par  un  courant  d’air  humide  (pro- 
cédé analogue  à celui  Rodman).  La  fonte  est  introduite  à 
siphon,  par  la  partie  inférieure  du  moule.  Les  canons,  après 
leur  refroidissement  dans  les  moules,  en  sont  retirés  pour  être 
burinés,  tournés  et  forés;  s’ils  doivent  être  cerclés,  les  frettes 
d’acier  sont  chauffées  à l’air  chaud,  dans  des  boîtes  de  fonte,  et 
placées  sur  le  canon,  dès  que  leur  dilatation  le  permet. 

La  fonderie  de  Finspong  expose  les  canons  suivants  : 

1°  Un  canon  de  fonte,  lisse,  se  chargeant  par  la  culasse,  du 
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calibre  de  267  millimètres,  pesant  12,710  kilog.,  destiné  à 
lancer  des  boulets  ronds,  du  poids  de  68  kilog.,  avec  une 
charge  de  17  kilog.  de  poudre  ou  du  quart  du  poids  du 
projectile.  Le  prix  de  ce  canon  est  de  11,000  fr. 

Un  canon,  pareil  à celui-là,  a supporté,  sans  éclater,  32  coups 
avec  la  charge  de  17  kilog.,  et  un  certain  nombre  de  boulets 
de  68  kilog.  Le  dernier  coup  a été  tiré  avec  18  boulets,  pesant 
ensemble  1,224  kilog. 

2°  Un  canon  de  fonte,  rayé,  se  chargeant  par  la  bouche, 
du  calibre  de  227  millimètres,  cerclé  d’acier,  pesant  13,600 
kilog.,  dont  le  prix  peu  élevé  est  celui  ordinaire  des  canons 
de  fonte,  augmenté  de  la  valeur  des  frettes  d’acier.  Un  canon 
semblable,  mais  d’un  calibre  un  peu  plus  grand,  238  millimèt., 
est  essayé  actuellement  par  l’artillerie  danoise;  il  a déjà 
supporté  234  coups,  dont  170  avec  une  charge  de  25  kilog. 
de  poudre  et  un  projectile  de  212  kilog.;  il  est  toujours  en 
parfait  état  de  service,  et  l’on  continue  le  tir. 

3°  Un  canon  de  campagne,  en  fonte,  rayé,  du  calibre  de 
2 74  pouces  (55  millimètres,  665),  se  chargeant  par  la  bouche; 
c’est  le  plus  petit  des  trois  numéros  de  canon  de  campagne  en 
usage  actuellement  en  Suède  et  appartenant  au  système  du 
grand-maître  de  l’artillerie  suédoise,  général  baron  de  Wrède; 
il  est  monté  sur  un  affût  de  bois  ; cet  affût  et  son  avant-train 
sortent  des  ateliers  de  précision  de  l’artillerie  à Stockholm. 

Les  deux  établissements  de  Finspong  et  d’Ankarsrum 
exposent  des  collections  de  projectiles,  parmi  lesquels  on 
remarque  les  projectiles  destinés  à percer  les  cuirasses;  ils 
sont  faits  de  fonte  à canon  et-  trempés  ; la  trempe  obtenue  par 
le  coulage  en  coquille  donne  à ces  projectiles  une  très-grande 
dureté,  tout  en  leur  laissant  la  grande  ténacité  due  à la  qualité 
de  la  fonte  employée.  Cette  fabrication  est  si  bien  entendue 
dans  ces  usines,  que  l’on  peut  régler  avec  une  très-grande 
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exactitude  la  profondeur  jusqua  laquelle  la  trempe  se  fait 
sentir,  cest-à-dire  l’épaisseur  de  la  couche  de  fonte  blanche; 
à l’intérieur,  le  projectile  garde  l’aspect  et  les  qualités  de  la 
meilleure  fonte  grise;  l’aspect  des  cassures  des  projectiles 
brisés  montre  bien  ces  différences.  Ces  projectiles,  de  même 
nature  que  ceux  de  MM.  Gruson  etPalliser,  ont  été  expérimentés 
par  les  artilleries  suédoise,  danoise  et  autres;  ils  ont  donné 
les  meilleurs  résultats  et  paraissent  supérieurs  à tous  les 
projectiles  de  cette  espèce  et  même  à ceux  d’acier;  ils  ont,  du 
reste,  sur  ces  derniers  l’avantage  d’être  infiniment  moins  chers. 

Le  prix  des  projectiles  massifs,  trempés,  varie  avec  leurs 
formes  et  dimensions,  le  degré  de  la  trempe  et  l’importance  de 
la  commande;  comme  terme  de  comparaison,  il  s’élève  moyen- 
nement, pour  des  boulets  ronds,  à fr.  32-70  les  100  kilog. 
Les  projectiles  creux  à ailettes,  pour  canons  rayés,  coulés 
dans  des  moules  en  sable,  reviennent  à environ  35  fr.  les  100 
kilog. 

Les  canons  de  fonte  lisses,  à en  juger  par  le  prix  du  canon 
de  267  millimètres,  peuvent  être  fournis  à environ  87  fr.  les 
100  kilog.  La  fonte  à canon  peut  être  livrée  à 16  fr.  les  100 
kilog.  La  fonte  pour  projectiles  ordinaires  revient  à 14  fr.  les 
100  kilog. 

Tous  ces  prix  supposent  la  livraison  à bord  dans  les  ports 
voisins,  à Norkping,  pour  l’usine  de  Finspong,  et  à Werke- 
baeck  près  de  Westerwik,  pour  l’usine  Ankarsrum,  et  le  fret 
pour  la  France  est  d’environ  20  à 25  fr.  par  tonne. 

ACIÉRIE  DE  M.  A AL. 

L’aciérie  de  M.  Aal,  à Naes,  près  de  Twedestrand,  en 
Norwége,  expose  des  projectiles  oblongs  en  acier  fondu;  des 
projectiles  de  cette  usine  ont  été  essayés  en  Prusse,  compara- 
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-rivement  avec  des  projectiles  de  M.  Krupp,  et  ont  obtenu 
l’avantage. 

La  Suède  et  le  Danemark  viennent  d’adopter  pour  leurs 
armées  le  fusil  Remington;  la  Suède  avait  en  usage,  depuis 
1851,  des  fusils  se  chargeant  par  la  culasse,  système 
Feilitzen,  du  calibre  de  14  millimètres,  5. 

Em.  Vautier, 

capitaine  commandant  d’artillerie,  professeur  d’artillerie 
à l’école  militaire. 


CLASSE  XXXVIII. 


OBJETS  DE  VOYAGE  ET  DE  CAMPEMENT. 


COMPOSITION  Dü  JURY. 


Alexis  Godillot,  fabricant . . France. 

Teston,  chef  de  bureau  au  ministère  de  h Guerre,  commissaire 
de  l’exposition  permanente  de  l’Algérie,  secrétaire-rappor- 
teur   Id. 

S.  E.  Mr  Elorza  y Aguirre,  président Espagne. 

Sir  S.  Backer Grande-Bretagne. 

Edward  Page,  Esq Id. 

Suppléant  : Mac  Leod  of  Mac  Leod  , . Id. 


La  38e  classe  comprend  les  objets  de  voyage  proprement 
dits,  tels  que  malles,  valises,  sacoches,  nécessaires  de  toute 
espèce,  etc.,  et  le  matériel  de  campement,  tentes,  lits  portatifs, 
hamacs,  sièges,  pliants,  cantines,  etc.  ; elle  occupe  une  large 
place  à l’Exposition,  et  le  matériel  de  campement  surtout  s’y 
fait  remarquer. 

Les  progrès  réalisés  par  les  chemins  de  fer,  la  navigation 
à vapeur,  la  télégraphie  et  les  moyens  de  communication  de 
toute  espèce,  rendent  les  voyages  si  faciles,  si  prompts  et  si 
sûrs,  que  personne  n’hésite  à se  déplacer  ; le  besoin  de  voyager 
gagne  toutes  les  classes  de  la  société,  et  les  différentes 

industries  qui  se  rattachent  aux  voyages  se  développent, 
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améliorent  leurs  produits  et  cherchent  à les  mettre  à la  portée 
de  tous. 

Les  matières  premières  employées  à la  fabrication  de  ces 
différents  objets  sont  principalement  les  cuirs,  les  toiles,  les 
tissus  de  laine,  les  tissus  imperméables,  les  bois,  les  cartons, 
certains  articles  de  serrurerie,  etc.,  et  leur  confection  se  fait 
en  grande  partie  à la  main;  on  emploie  généralement  les 
machines  à coudre  pour  tous  les  travaux  de  couture;  les 
matières  premières  se  trouvent  dans  tous  les  pays,  et  cette 
industrie  est  universellement  répandue. 

La  France,  ou  plutôt  Paris,  se  distingue  dans  l’exposition 
de  la  38e  classe;  l’Angleterre,  la  Russie,  l’Autriche,  la 
Prusse,  les  Etats-Unis,  la  Suisse,  viennent  ensuite,  mais  ne 
comptent  qu’un  petit  nombre  d’exposants. 

En  Belgique  la  fabrication  des  objets  de  voyage  et  de 
campement  n’existe  pas  sur  une  grande  échelle  ; elle  n’exporte 
pas  ses  produits,  mais  elle  suffit  aux  besoins  croissants  du 
pays.  Un  seul  exposant  belge,  M.  Denonne,  figure  dans  cette 
classe,  où  il  a obtenu  une  mention  honorable,  pour  une  malle 
de  luxe  en  cuir  de  Russie  ; mais  ce  spécimen  unique  ne  permet 
pas  d’apprécier  une  industrie  à sa  juste  valeur,  et  il  est  regret- 
table qu’elle  n’ait  pas  été  représentée  par  un  plus  grand 
nombre  d’exposants  et  par  une  collection  complète  de  leurs 
produits. 

Le  matériel  de  campement  comprend  non-seulement  les 
tentes,  mais  encore  une  grande  variété  d’objets,  servant 
principalement  à la  bonne  installation  des  soldats  ou  des 
voyageurs,  sans  compter  tous  les  ustensiles  du  service  des 
subsistances  et  des  ambulances. 

La  France,  l’Algérie,  la  Prusse,  la  Suisse,  les  Pays-Bas, 
les  États-Unis,  exposent  différents  modèles  de  tentes  et  des 
objets  de  campement  de  toute  espèce.  Les  principaux  expo- 
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sants  français  sont  : le  Département  de  la  (iuerre,  le  Bazar 
du  voyage  et  la  Compagnie  des  docks  du  campement. 

Parmi  les  tentes  du  Département  delà  Guerre,  on  remarque  : 
1°  deux  tentes  à bases  circulaires,  du  même  système;  l’une  est 
latente  de  conseil,  l’autre  est  une  tente  d’ambulance;  elles 
sont  confectionnées  avec  une  forte  toile  de  chanvre,  décatie  et 
sans  aucun  apprêt,  complètement  imperméable  quand  elle  est 
tendue,  même  sous  l’angle  de  45°.  Ces  tentes  sont  supportées 
par  un  poteau  de  bois,  le  long  duquel  glisse  un  collier 
octogne,  en  bronze,  destiné  à recevoir  huit  branches  d’écar- 
tement; les  goujons  de  fer  qui  terminent  les  branches  d’écar- 
tement s’engagent,  d’un  côté,  dans  le  collier  de  bronze,  et,  de 
l’autre,  dans  un  oeillet  correspondant  sur  la  toile;  la  toile 
est  fixée  au  sol  par  des  piquets  de  bois  ; une  bande  de  toile, 
dite  à pourrit,  est  cousue  sur  tout  le  pourtour  de  la  base;  c’est 
sur  cette  bande  que  l’on  rejette  la  terre  provenant  du  fossé 
pratiqué  autour  de  la  tente  pour  l’écoulement  des  eaux  et  afin 
de  fermer  le  joint  de  la  tente  avec  le  sol.  Deux  portes  donnent 
entrée  dans  ces  tentes  et  permettent  la  ventilation;  elles 
peuvent  se  relever  et  être  maintenues  dans  cette  position  par 
deux  supports  de  bois  et  deux  cordes  que  l’on  attache  à des 
piquets  ; elles  se  ferment  au  moyen  de  lacets  et  d’olives  cousus 
sur  leurs  bords  latéraux. 

Ce  système  à branches  d’écartement  avec  collier  a l’avantage 
de  donner  une  hauteur  convenable  à une  plus  grande  étendue 
de  l’intérieur  de  la  tente,  et  de  permettre  d’augmenter  ou  de 
diminuer  la  tension  de  la  toile,  soit  en  descendant  le  collier 
par  le  temps  de  pluie,  soit  en  le  relevant,  quand  la  toile  est 
sèche. 

Une  table  circulaire  est  disposée  au  milieu  de  la  tente  de 
conseil  ; elle  est  formée  de  deux  parties  embrassant  le  poteau 
de  dressage. 
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La  tente  de  conseil  a 6 mètres  de  diamètre  à la  base; 
ia  tente  d’ambulance  en  a 7 ; elle  peut  recevoir  jusqu’à  trente 
malades. 

Ces  tentes  peuvent  être  dressées  en  dix  à douze  minutes. 

2°  Une  tente  de  troupe,  pour  vingt  hommes,  que  l’on  peut 
dresser  en  huit  minutes.  Cette  tente,  de  forme  conique,  est 
formée  de  24  pointes  triangulaires  de  toile  de  chanvre,  réu- 
nies par  des  coutures  ; un  œillet  disposé  au  bas  de  chaque 
couture,  sert  à recevoir  une  corde  de  tirage  que  l’on  attache 
à un  piquet  enfermé  dans  le  sol  à 0m,50  en  dehors  de  la  base 
de  la  tente.  Une  bande  de  toile  de  0m,40  de  largeur  pend  ver- 
ticalement tout  autour  de  la  base,  quand  la  tente  est  dressée; 
cette  bande,  recouverte  de  toile  à pourrit,  est  fixée  au  sol  par 
de  petits  piquets.  On  monte  cette  tente  au  moyen  d’un  poteau 
de  dressage  de  3m,40  de  hauteur;  il  s’engage  à son  sommet 
dans  une  capuche  formée  au  centre  de  la  toile.  Cette  tente  a 
deux  portes  comme  la  tente  de  conseil  ; deux  tablettes  circu- 
laires , en  bois , percées  d’un  trou  pour  recevoir  le  poteau  de 
dressage,  sont  suspendues  au  moyen  de  cordes;  elles  forment 
étagères. 

3°  Un  manteau  d’armes,  pour  une  compagnie;  c’est  une 
tente  en  toile  *de  chanvre,  de  forme  conique,  de  2m,20  de 
diamètre  à la  base  ; un  poteau  en  bois  de  2 mètres  de  hauteur 
sert  de  support;  ce  poteau  est  percé  de  deux  trous,  pour  le 
passage  en  croix  de  deux  bâtons  destiné^  à maintenir  les 
fusils. 

4°  Un  autre  manteau  d’armes,  toujours  en  toile  de  chanvre, 
comporte  un  râtelier  permettant  d’installer  les  fusils  avec  plus 
d’ordre;  ce  manteau  d’armes  a une  base  rectangulaire  de 
2m,50  sur  1 m , 55  ; deux  montants  de  2m,10  de  hauteur,  écartés 
de  lm,65,  réunis  à leur  partie  supérieure  par  une  traverse,  sup- 
portent la  toile  ; le  râtelier  d’armes  est  fixé  sur  les  montants. 


5°  Le  sac  tente-abri,  dont  toute  l'armée  française  est  pour- 
vue; chaque  soldat  porte  sur  son  havre-sac  un  rectangle  de 
toile  de  lra,72  de  longueur  sur  lm,60  de  largeur;  trois  côtés 
de  ce  rectangle  sont  pourvus  de  boutons  et  de  boutonnières  ; 
deux  cordes  à piquet,  une  corde  de  tension,  deux  petits  piquets 
et  un  tuteur  en  bois  formé  de  deux  morceaux,  le  tout  ensemble 
formant  un  fardeau  de  lk,878.  Par  leur  réunion,  ces  rectangles 
de  toile  peuvent  servir  à former  une  tente,  dite  bonnet  de  po- 
lice. Deux  hommes  , en  se  réunissant,  peuvent  former  un  abri  ; 
mais  en  plus  grand  nombre,  trois,  quatre  et  même  davantage, 
la  tente  est  meilleure,  et  les  soldats  sont  parfaitement  abrités. 
Ces  rectangles  de  toile  forment  aussi  un  sac  de  couchage  dans 
lequel  le  soldat  se  place  ; on  peut  aussi  l’employer  pour  aller 
aux  provisions. 

6°  Une  tente  de  bivac  pour  officiers  ; cette  tente,  à base 
carrée,  de  2ra,50  de  côté,  est  faite  en  toile  de  chanvre  ; elle 
est  dressée  sur  deux  montants  de  lra,95  de  hauteur,  suppor- 
tant une  traverse  de  lm,20  de  longueur. 

Dans  l’armée  française,  ces  tentes  sont  distribuées  aux  corps 
entrant  en  campagne,  à raison  de  : une  pour  un  commandant, 
une  pour  un  capitaine,  une  pour  deux  lieutenants  ou  sous- 
lieutenants.  Les  officiers  de  tout  grade  disposent  de  caisses 
d’un  modèle  unique,  pour  le  transport  de  leurs  effets,  à raison 
d’une  caisse  par  officier.  Une  cantine  à vivres,  renfermant  des 
objets  de  cuisine,  sert  pour  trois  officiers.  D’autres  caisses  sont 
destinées  à la  comptabilité  et  aux  fonds.  Des  voitures  à deux 
roues,  d’un  nouveau  modèle,  servent  au  transport  de  ces  tentes 
et  de  ces  caisses;  deux  de  ces  voitures  suffisent  par  bataillon. 

Le  Bazar  du  voyage  (M.  Walker)  et  la  Compagnie  des  docks 
du  campement  exposent  des  tentes  de  formes  carrées  et  rondes, 
avec  support  central  et  branches  d’écartement  horizontales, 
destinées  aux  officiers,  aux  voyageurs;  pour  jardins,  bains  de 
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mer,  etc.,  elles  présentent  à peu  de  chose  près  les  mêmes 
dispositions  que  les  tentes  du  Département  de  la  Guerre.  Ces 
établissements  exposent  encore  différents  objets,  tels  que  pliants, 
chaises,  fauteuils,  hamacs,  lits,  cantines,  etc.,  nécessaires  aux 
campements^  Tous  ces  objets,  de  forme  commode  et  élégante, 
disposés  de  manière  à être  facilement  transportés , sont  fabri- 
qués avec  plus  ou  moins  de  luxe,  pour  satisfaire  à toutes  les 
exigences. 

Parmi  les  différents  modèles  de  tente  exposés  par  d’autres 
pays  que  la  France,  on  remarque  une  tente-abri  d’un  bon 
modèle,  du  colonel  Melley,  adqpté  par  l’armée  suédoise,  formée 
par  la  réunion  d’un  certain  nombre  de  triangles  de  toile  que 
portent  les  soldats;  les  dimensions  de  la  tente  dépendent  du 
nombre  de  triangles  réunis. 

La  tente-abri,  exposée  par  le  Département  de  la  Guerre  des 
Pays-Bas,  a ceci  de  défectueux  que  les  supports,  au  lieu  d’être 
des  morceaux  de  bois,  sont  des  sabres  et  des  fusils,  disposi- 
tion essentiellement  défectueusê,  source  de  désordre  et  d’acci- 
dents en  cas  d’alerte  de  nuit.  Il  est  de  principe,  du  reste,  que 
les  armes  doivent  rester  sur  le  front  de  bandière. 


Em.  Vautier. 


CLASSE  XXXIX. 

BIMBELOTERIE. 


\ 

COMPOSITION  DU  JURY. 


Jules  Delbruck,  auteur  d’ouvrages  spéciaux,  secrétaire-rap- 
porteur   France. 

Trélon,  ancien  fabricant,  ancien  juge  au  Tribunal  de  commerce 
de  la  Seine,  membre  du  jury  international  de  18 55,  président.  Id. 

Guthmann,  professeur  à l’École  des  arts  et  métiers,  à Chemnitz, 

(Saxe) Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 


L’Exposition  avait  quatre-vingt-quinze  classes,  dont  quatre- 
vingt-quatorze  pour  les  grandes  personnes  et  une  pour  les 
enfants,  car  c’est  bien  leur  domaine,  la  bimbeloterie,  les  jouets, 
les  poupées,  les  soldats  de  plomb,  — ce  qui  vaut  mieux  que 
les  balles  de  plomb,  — tout  ce  qui  fait  la  joie  et  la  récréation 
du  jeune  âge.  Et  au  lieu  de  former  un  grave  jury  de  sévères 
messieurs  en  habit  noir,  afin  déjuger  ces  merveilles  mises  au 
monde  pour  les  délices  des  petits  garçons  et  des  petites  filles, 
on  eût  mieux  fait  de  laisser  à ceux-ci  le  soin  de  décider  qui 
fabrique  les  plus  beaux  régiments,  de  Paris  ou  de  Berlin,  — 
où  Ton  habille  avec  le  plus  d’art  les  poupées,  en  France  ou  en 
Angleterre,  — et  qui  l’emporte,  de  Vienne,  de  Stuttgard,  de 


— 440  — 


Biberach,  de  Hildburghausen,  de  Saint-Claude  et  de  mille 
autres  lieux,  pour  les  jeux  de  patience,  les  mirlitons,  les  che- 
vaux de  bois,  les  panoramas,  et  cette  variété  infinie  d’objets, 
dont  la  production  met  en  mouvement  un  monde  d’ouvriers,  et 
se  chiffre  chaque  année  par  millions  de  francs. 

Il  ne  faut  point  parler  légèrement  de  la  bimbeloterie. 
A Paris  seul,  la  fabrication  en  est  de  neuf  à dix  millions  de 
francs  annuellement,  et  en  ajoutant  la  production  dans  les 
départements  et  ce  que  livrent  les  fabriques  de  l’Allemagne, 
de  l’Angleterre  et  des  autres  pays,  on  arrive  certainement  à 
vingt-cinq  millions  au  moins.  C’est  donc  une  importante  indus- 
trie, une  industrie  qui  a ses  crises,  ses  luttes,  ses  progrès,  sa 
mode  du  jour  qui  n’est  pas  celle  du  lendemain.  Quand  le  pain 
est  cher,  le  jouet  ne  va  point.  Lorsque  les  canons  de  fer  et 
d’acier  ébranlent  les  grandes  routes,  les  canons  de  bois 
dorment  dans  la  boutique  du  marchand.  Chers  enfants,  bénis- 
sez la  paix,  car  c’est  elle  qui  vous  donne  ces  joujoux  que  vous 
aimez  tant. 

C’est  Paris  qui  l’emporte,  surtout  pour  la  fabrication  des 
jouets  de  belle  qualité.  Paris  donne  au  moindre  objet  cet  air 
élégant  qui  le  dispense  de  tout  autre  certificat  d’origine.  La 
poupée  est  le  grand  article  de  la  bimbeloterie  parisienne,  et 
n’allez  pas  croire  que  la  poupée  sorte  d’un  jet  et  tout  équipée 
des  mains  du  fabricant.  Les  différentes  parties  de  son  corps, 
les  diverses  pièces  de  son  ajustement  sont  l’objet  d’autant  d’in- 
dustries distinctes.  Vanité  des  vanités,  il  existe  à Paris  des 
lingères,  des  modistes,  des  couturières,  des  gantières,  qui  ne 
travaillent  que  pour  mesdames  et  mesdemoiselles  les  poupées. 
Clientèle  facile  à contenter,  qui  paie  rubis  sur  ongle  et 
n’oblige  pas  ses  fournisseurs  à s’adresser  au  tribunal  pour  le 
règlement  de  leurs  mémoires. 

Telle  poupée  habillée,  du  prix  de  un  à deux  francs,  a passé 
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par  vingt  opérations  différentes.  Et  voulez- vous  que  l’on  vous 
fasse  la  décomposition  anatomique  et  commerciale  d’une  pou- 
pée complète,  bien  constituée,  ayant  les  membres  sains?  Dans 
le  modèle  nu,  à fr.  11-35  net  la  douzaine,  la  peau  représente 
37  p.  c.  de  la  valeur,  le  buste  15  1/2,  le  bourrage  et  la  cou- 
ture 15  1/2,  les  pieds  et  les  mains  4,  les  cheveux  9,  le  mon- 
tage, les  frais  et  le  bénéfice  19  (1). 

Ce  ne  sont  pas  seulement  les  élégants  et  les  élégantes  du 
monde  entier  qui  viennent  se  faire  habiller  à Paris  ; les  pou- 
pées suivent  l’exemple  des  grandes  personnes  ; les  poupées  de 
carton  allemandes  et  les  petites  poupées  du  Tyrol  arrivent  à 
Paris  dans  l’état  le  moins  vêtu  possible,  et  on  les  attiffe  à la 
mode  du  jour,  chacune  d’après  ses  moyens;  les  unes  avec  tous 
les  raffinements  et  les  élégances  des  faiseuses  de  la  rue  de  la 
Paix,  les  autres  bourgeoisement  dans  le  goût  des  modistes  de 
la  rue  Saint-Denis.  Et,  doux  échange  international,  fraternité 
universelle,  Paris,  qui  fournit  le  vêtement  aux  poupées  étran- 
gères, a souvent  recours  à l’Allemagne,  pour  les  têtes  de  por- 
celaine de  ses  poupées,  et  surtout  à f Angleterre,  pour  les  têtes 
et  les  bustes  de  cire. 

Paris  possède  encore  la  supériorité  pour  les  jouets  à ressort 
et  à secret,  pour  les  sujets  mécaniques  en  relief,  pour  les 
petits  meubles  en  bois  d’acajou  et  de  palissandre,  pour  les  jeux 
de  grâce  et  d’adresse  et  pour  mille  autres  articles  dont  la 
nomenclature  ne  finirait  pas.  On  fabrique  en  France,  dans  les 
départements,  quelques  articles  qui  sont  l’objet  d’un  très- 
grand  commerce,  tels  que  les  ménages  en  faïence  ou  en  por- 
celaine, les  soldats  et  les  montres  en  plomb  et  en  étain,  les 
lotos,  les  dominos,  etc.,  etc. 


(4)  Dictionnaire  du  commerce  : Bimbeloterie  et  Jouets. 
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L’Allemagne  est  le  pays  du  jouet  à bon  marché.  On  en 
fabrique  en  Bavière,  dans  le  Wurtemberg,  en  Prusse,  en 
Autriche,  en  Saxe,  etc.,  et  dans  chacun  de  ces  Etats  il  y a des 
villes  qui  possèdent  une  réputation  spéciale  pour  telle  ou  telle 
catégorie  d’objets.  Ainsi,  dans  le  Wurtemberg,  Stuttgard,  Bibe- 
rach  et  Ludwigsbourg  fabriquent  des  jouets  de  tôle  vernie,  meu- 
bles, carrosses,  chevaux,  etc.;  il  suffit  de  nommer  Nuremberg, 
en  Bavière,  pour  faire  apparaître  tout  un  monde  de  joujoux,  et 
l’Exposition  a montré  que  Nuremberg  ne  s’endormait  pas  sur 
sa  vieille  renommée  ; les  fabricants  de  cette  ville  avaient  envoyé 
des  cartonnages  très-habilement  faits  et  des  soldats  en  étain 
coulé,  auxquels  il  ne  manquait  que  la  taille  et  le  mouvement 
pour  être  enrégimentés  tout  de  bon  et  marcher  au  combat  ; la 
Saxe  a ses  jouets  en  bois  découpé  et  en  fer-blanc;  Vienne  con- 
serve la  supériorité  pour  les  jouets  à ressort,  et  le  Tyrol  n’a 
rien  perdu  de  la  sienne  pour  les  mille  petits  articles  délicats 
qui  reproduisent,  en  miniature,  les  objets  de  la  nature  rustique 
et  familière. 

Londres  et  Birmingham  rivalisent  avec  Paris  pour  les  jouets 
de  belle  qualité,  mais  il  y manque  le  goût  français  ; l’Angle- 
terre, qui  ne  perd  jamais  de  vue  l’utile,  fabrique  de  petits 
modèles  de  machines  et  de  métiers  et  des  boîtes  d’outils  très- 
précis  et  très-solides,  qui  permettent  à l’enfant  de  faire,  en 
jouant,  un  apprentissage  industriel  ; en  même  temps  sa  force 
physique  et  son  agilité  se  développent  dans  les  jeux  de  cro- 
quet et  dans  d’autres  exercices  qui  augmentent  la  souplesse  du 
corps  et  la  justesse  du  coup  d’œil. 

En  Belgique,  la  fabrication  des  jouets  d’enfants  est  insigni- 
fiante. Est-ce  parce  que  nous  serions  un  peuple  grave?  Je  ne  le 
crois  pas.  Nous  tirons  de  la  France  et  de  l’Allemagne  des 
jouets  pour  des  sommes  considérables.  Je  ne  vois  pas  pour- 
quoi l’industrie  des  jouets,  particulièrement  en  articles  ordi- 
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naires,  ne  prospérerait  pas  en  Belgique  aussi  bien  que  dans  le 
Wurtemberg  et  en  Bavière.  Nous  avons  sous  la  main  toutes 
les  matières  premières  et  un  débouché  assuré,  et  cette  indus- 
trie, exercée  en  famille,  pourrait  fournir,  spécialement  pen- 
dant l’hiver,  du  travail  à un  grand  nombre  de  personnes. 
La  fabrication  des  tresses  et  des  chapeaux  de  paille  a été  in- 
troduite en  Belgique,  il  y a une  vingtaine  d’années,  et  elle  y 
occupe  aujourd’hui  des  milliers  d’ouvriers  et  d’ouvrières.  Quel- 
ques industriels  intelligents,  disposant  des  capitaux  néces- 
saires, pourraient  donner  une  impulsion  analogue  à l’indus- 
trie des  jouets  d’enfants,  surtout  s’ils  s’établissaient  dans  des 
localités  où  la  main-d’œuvre  est  à bon  marché,  par  exemple 
dans  la  province  de  Luxembourg. 

Ed.  Romberg, 

Membre  du  jury  international 


- • 

* 
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CLASSE  XL, 


PRODUITS  DES  MINES  ET  DE  LA  MÉTALLURGIE. 


COMPOSITION  DD  JÜRY. 

De  Billy,  inspecteur  général  au  corps  impérial  des  mines  . . France. 

Daubrée,  membre  de  l’Institut,  inspecteur  général  au  corps  im- 
périal des  mines,  professeur  au  Muséum  et  à l’École  impériale 
des  mines,  membre  du  jury  international  de  4862,  vice-prési- 
dent   Id. 

Goldenberg,  fabricant,  membre  des  jurys  internationaux  de 
4854,  4855  et  4862,  au  Zornhoff  (Bas-Rhin),  président  . . Id. 

Rivot,  ingénieur  en  chef  au  corps  impérial  des  mines,  profes- 
seur et  directeur  des  laboratoires  et  du  bureau  des  essais  à 
l’École  des  mines,  membre  du  jury  international  de  4855  . . Id. 

R.  Bluhme,  conseiller  supérieur  des  mines,  à Bonn,  rappor- 
teur   Prusse  et  États  de  l’Alle- 

magne du  Nord. 

J. -A.-C.  das  Neves  Cabrai Portugal. 

Le  chevalier  P.  de  Tunner,  directeur  de  l’académie  des  mines 

de  Leoben Autriche. 

K.  Styffe,  chef  de  l’institut  polytechnique  de  Stockholm,  secré- 
taire  Suède. 

Koulibine,  ingénieur  des  mines,  professeur  à l’institut  des  mines 

de  Saint-Pétersbourg Russie. 

Suppléant  : Mestchérinoff,  ingénieur  des  mines Id. 

Le  commandeur  J.  Curioni,  secrétaire  de  l’institut  lombard  des 
sciences,  lettres  et  arts . Italie. 

L.  Tenré  fils,  banquier,  à Paris  République  de  l’Amérique 

centrale  et  méridionale. 

S. -H.  Blackwell,  Esq Grande-Bretagne. 

Suppléant  : Le  capitaine  W.-S.  Roden Id. 


La  classe  40,  comprenant  toutes  les  grandes  industries 
minérales  et  la  plupart  de  leurs  subdivisions,  présentait  une 
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variété  extrême  de  produits.  Elle  renfermait  les  minerais  de 
toute  espèce,  les  combustibles,  les  produits  des  carrières,  la 
fonte,  le  fer,  l’acier,  le  plomb,  le  cuivre,  le  zinc,  l’argent, 
l’or , le  nickel , etc. , les  métaux  ouvrés  sous  leurs  formes 
multiples. 

La  Belgique  comptait  dans  cette  classe  un  peu  plus  de 
cent  exposants.  Ils  ont  obtenu  : 

4 médailles  d’or; 

14  » d’argent; 

32  w de  bronze  ; 

29  mentions  honorables  ; 

Total  79  récompenses. 

Malgré  l’importance  des  intérêts  belges  engagés  dans  cette 
classe,  malgré  tous  les  efforts  de  la  Commission  belge,  notre 
pays  n’avait  pas  été  admis  à être  représenté  dans  cette  classe 
par  un  juré  titulaire.  C’est  à titre  d’associé  seulement  que  j’y 
ai  figuré.  Heureusement,  la  bienveillance  des  membres  du  jury 
et  spécialement  des  jurés  français  pour  la  Belgique  a suppléé 
à ce  qu’il  y avait  de  regrettable  et  de  peu  équitable  dans  cet 
arrangement. 

Bans  la  classe  40,  la  métallurgie  du  fer,  par  l’importance 
des  établissements  représentés  et  par  les  progrès  réalisés,  atti- 
rait particulièrement  l’attention  des  industriels.  C’est  de  cette 
partie  que  je  m’occuperai  dans  ce  rapport,  un  honorable  col- 
lègue, M.  Gillon,  professeur  de  métallurgie  à l’École  des 
Mines,  ayant  été  chargé  du  rapport  sur  les  autres  métaux. 

Les  progrès  constatés  dans  l’industrie  sidérurgique  embras- 
sent les  trois  grandes  divisions  de  la  fonte,  du  fer  et  de 
l’acier. 

Pour  les  fontes , dans  les  qualités  supérieures  au  coke,  on 
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obtient  des  produits  qui  permettent  de  fabriquer  les  fers  extra, 
l’acier  puddlé  et  surtout  l’acier  Bessemer.  Bans  les  qualités 
ordinaires,  il  y a abaissement  du  prix  de  revient  par  l’augmen- 
tation de  la  production  des  fourneaux,  l’utilisation  de  minerais 
inférieurs  et  la  diminution  de  la  consommation  de  combustible. 

Pour  les  fers , il  y a abaissement  du  prix  de  revient  et  per-  . 
fectionnement  de  la  main-d’œuvre  et  de  l’outillage. 

j L'acier,  et  surtout  l’acier  Bessemer,  a réalisé  des  progrès 
extraordinaires  et  qui  étaient  l’objet  de  l’attention  générale. 

Nous  passerons  successivement  en  revue  les  faits  les  plus 
saillants,  relatifs  à ces  trois  divisions  de  la  sidérurgie. 

L’exposition  métallurgique  de  la  France  était  des  plus 
remarquables.  Faite  avec  un  soin  particulier  de  mise  en  scène, 
avec  luxe  même , elle'  attestait  des  progrès  qui  ont  étonné  les 
maîtres  de  forges  des  autres  pays.  La  Prusse  montrait  aussi 
des  produits  du  plus  grand  mérite  et  bien  mis  en  relief.  L’An- 
gleterre et  la  Belgique,  semblant  se  confier  dans  leur  ancienne 
réputation,  avaient,  en  général,  fait  peu  d’efforts  pour  se  pré- 
senter avec  avantage  dans  la  lice. 

L’exposition  sidérurgique  de  la  Belgique  laissait  particuliè- 
rement à désirer.  Sauf  quatre  ou  cinq  exceptions , les  maîtres 
de  forges  belges  n’avaient  envoyé  que  leurs  produits  les  plus 
ordinaires  et  n’avaient  fait  aucun  sacrifice  pour  donner  une 
idée  favorable  de  leur  habileté  industrielle.  Si  la  notoriété  et 
les  chiffres  de  leur  exportation , en  concurrence  avec  l’Angle- 
terre, n’avaient  témoigné  en  faveur  de  leur  fabrication,  leurs 
produits  auraient  été  appréciés  peu  avantageusement. 
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FABRICATION  DE  LA  FONTE. 


FRANCE. 


La  fabrication  de  la  fonte  a fait  depuis  quelques  années  des 
progrès  importants. 

On  s’est  appliqué  non-seulement  à perfectionner  les  appa- 
reils, mais  on  a apporté  un  soin  particulier  au  choix  et  à l’éla- 
boration des  matières  premières. 

Un  point  capital  dans  l’industrie  sidérurgique  , c’est  la 
régularité  dans  la  qualité  des  matières 'premières,  dans  leur 
dosage,  dans  le  mode  de  travail.  C’est  à cette  condition  qu’on 
peut  obtenir  des  produits  de  qualité  connue  et  uniforme,  et 
qu’on  peut  contrôler  sans  cesse  et  améliorer  la  marche  des 
appareils. 

Il  faut  notamment  se  livrer  à des  analyses  chimiques  fré- 
quentes et  minutieuses,  tant  pour  les  diverses  matières  pre- 
mières, que  pour  les  produits  obtenus.  C’est  de  cette  manière 
que  les  grandes  usines  françaises  sont  arrivées  à des  résultats 
si  remarquables. 

L’un  des  faits  saillants  mis  en  lumière  par  l’Exposition  de 
1867,  c’est  l’influence  des  minerais  améliorants  pour  obtenir 
des  qualités  de  fonte  tout  à fait  supérieures. 

En  1862,  dans  mon  rapport  sur  l’Exposition  de  Londres, 
j’indiquais  l’utilité  pour  la  Belgique  de  recourir  à de  sembla- 
bles minerais,  en  les  important,  au  besoin,  de  l’étranger. 

En  France , l’emploi  de  ce  moyen  a pris  une  grande  impor- 
tance , grâce  à la  découverte  de  gîtes  puissants , en  Algérie  et 
en  Sardaigne,  de  minerais  riches  et  de  qualité  supérieure, 
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placés  près  de  la  mer,  grâce  aussi  à l’extension  de  la  fabrica- 
tion de  l’acier. 

Les  Sociétés  de  Saint-Louis,  de  Terrenoire,  Petin  Gaudet 
et  Cie,  du  Creusot,  dè  Commentry  et  plusieurs  autres  encore 
sont  parvenues  à produire,  par  l’emploi  de  minerais  méditerra- 
néens, des  qualités  de  fonte  tout  à fait  supérieures  et  la  plu- 
part propres  à la  fabrication  de  l’acier  Bessemer. 

C’est  surtout  le  gîte  de  Mokta-el-Hadid,  près  de  Bone,  en 
Algérie,  qui  fournit  des  minerais  aux  usines  du  sud,  du  centre 
et  même  du  nord-ouest  de  France,  et  aussi  à quelques  usines 
anglaises. 

Le  gîte  de  Mokta  est  un  amas  extrêmement  puissant  ou 
plutôt  une  montagne  de  minerai  magnétique,  souvent  mélangé 
d’oligiste.  Ce  minerai  est  d’une  pureté  remarquable  et  rend  au 
fourneau  63  à 65  p.  c.  de  fonte.  Il  ne  renferme  ni  soufre,  ni 
phosphore.  La  variété  bleue  tient  65  à 68  p.  c.  de  fer;  la 
variété  noire  renferme  2 à 3 p.  c.^de  manganèse  et  seulement 
6 p.  c.  de  gangue. 

Les  marchés'  conclus  en  1867  l’étaient  aux  conditions 
suivantes,  pour  des  minerais  rendant  65  p.  c.  de  fonte  et  pris 
à Bone  : 


Les  5,000  premières  tonnes,  à . fr.  15 

Les  5,000  suivantes 13 

Les  5,000  id 11 

Les  5,000  id 9 


soit  20,000  tonnes,  au  prix  moyen  de fr.  12 

Les  quantités  au  delà  de  20,000  tonnes  par  an  se  payaient 
à 8 francs  la  tonne. 

Le  fret  de  Bone  à Marseille  et  à Cette  était  de  fr.  10  et  de 
fr.  10-50,  et  de  Bone  à Dunkerque,  de  21  à 22  fr.  Il  fallait  y 

29 
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ajouter  fr.  1-50  de  frais  d embarquement,  frais  qu’on  était 
occupé  à réduire. 

Les  principaux  consommateurs,  pour  1867,  étaient  le 
Creusot  (60,000  tonnes),  Commentry  (60,000),  Terrenoire 
(40,000),  puis  Denain,,  Anzin,  Givors  et  quelques  autres 
usines. 

Le  fret  pour  Anvers,  si  des  transports  réguliers  étaient 
organisés,  ne  devrait  guère  dépasser  celui  pour  Dunkerque. 

MM.  Petin,  Gaudet  et  Cie  ont  mis  en  exploitation  le  gîte 
de  Saint-Léon,  près  de  Cagliari,  en  Sardaigne.  C’est  un  filon 
couche  de  fer  oxydulé,  ou  minerai  magnétique  très-pur  et 
manganésifère.  On  en  extrait  50,000  tonnes  par  an  et  il  donne 
une  fonte  très-convenable  pour  le  Bessemer  et  pour  la  fabri- 
cation de  l’acier. 

La  teneur  de  ce  minerai  est  de  86  p.  c.  de  protoxyde  et  de 
peroxyde  de  fer.  Il  renferme  13  p.  c.  de  silice,  pas  de 
phosphore  et  à peine  des  traces  de  soufre.  * , 

L’emploi  des  minerais  d’Algérie,  de  l’île  d’Elbe,  de  Sar- 
daigne et  d’Espagne,  dans  plusieurs  grandes  usines  fran- 
çaises, a produit  des  résultats  de  la  plus  grande  importance. 
Les  établissements  du  centre  et  du  sud  de  la  France  en  ont 
reçu  250,000  tonnes,  ce  qui  représente,  en  fonte,  à peu  près 
le  tiers  de  leur  production  totale. 

Ces  minerais  riches  et  purs  sont  employés  dans  les  mélanges 
en  proportion  variable y suivant  les  qualités  à produire. 

Pour  les  fontes  à Bessemer,  la  proportion  atteint  et  dépasse 
même  50  p.  c.  Les  minerais  de  Mokta  et  de  Saint-Léon  sont 
particulièrement  précieux  pour  cet  usage,  et  la  richesse  de  celui 
de  Mokta  permet  de  les  transporter  jusqu’au  Creusot,  c’est-à- 
dire  à près  de  600  kilomètres  des  ports  de  la  Méditerranée. 

Le  Creusot,  qui  produit  annuellement  .130,000  tonnes  de 
fonte,  emploie  60,000  tonnes  de  minerai  algérien,  pouvant 
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rendre  39,000  tonnes  de  fonte,  soit  30  p.  c.  de  la  production 
totale. 

Cë  grand  établissement,  grâce  à l’introduction  des  minerais 
améliorants  et  à un  ensemble  de  mesures  propres  à assurer 
la  bonne  marche  des  opérations,  produit  actuellement  des 
fontes  de  moulage  tout  à fait  supérieures  et  des  fontes  d’af- 
finage pouvant  fournir  depuis  les  fers  les  plus  communs 
jusqu’aux  qualités  Low-Moor  (fer  n°  6),  et  même  supérieures 
(fer  n°  7). 

Le  Creusot  a mis  en  pratique  un  principe  sur  lequel  nous  ne 
saurions  trop  insister  et  qui  a toujours  donné  les  meilleurs 
résultats  partout  où  l’on  a pu  s’y  conformer. 

Il  est  essentiel,  pour  la  bonne  marche  des  fabrications,  pour 
l’économie  des  prix  de  revient,  pour  la  qualité  régulière  des 
produits,  de  connaître  parfaitement  les  matières  premières  sur 
lesquelles  on  opère;  de  s’assurer  des  approvisionnements  de 
qualité  uniforme,  pour  chaque  spécialité,  et  de  maintenir  les 
allures  et  les  proportions  que  l’expérience  indique  être  les 
plus  favorables. 

Le  Creusot  employait  autrefois  une  assez  grande  variété 
de  minerais;  aujourd’hui  toutes  les  qualités  de  fonte  sont  obte- 
nues au  moyen  de  trois  minerais  seulement,  auxquels  on  ajoute 
des  scories  de  forge,  pour  les  qualités  inférieures. 

Les  trois  minerais  employés,  et  dont  la  teneur  est  constatée 
par  de  fréquentes  analyses,  sont  : 

1°  Le  minerai  de  Mazenay.  C’est  un  minerai  oolithique,  à 
gangue  calcaire  (il  tient  près  de  20  p.  c.  de  chaux),  rendant 
de  27  à 28  p.  c.  de  fonte.  Il  forme  une  couche  puissante, 
située  à 35  kilomètres  du  Creusot,  auquel  il  fournit  une 
quantité  annuelle  de  250,000  tonnes. 

Cette  quantité  représente  environ  70,000  tonnes  de  fonte,  ou 
plus  de  la  moitié  de  la  production  du  Creusot. 
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2°  Le  minerai  en  grains  du  Berry  (Saint-Florent). 
Ce  minerai  rend  de  38  à 40  p.  c.  Il  contient  : 


Peroxyde  de  fer 62 

Carbonate  de  chaux 9 

Argile 15 

Eau 14 

100 


3°  Le  minerai  oxydulê  de  Mokta-el-Hadid , rendant  de  62  à 
65  p . c.  et  que  nous  avons  particulièrement  signale. 

Le  Creusot  consomme  encore  du  minerai  oligiste  de  l’île 
d’Elbe,  rendant  de  58  à 80  p.  c.;  mais  le  minerai  de  Mokta 
est  appelé  à le  remplacer  tout  à fait. 

Les  fontes  du  Creusot  sont  classées  pour  l’affinage  en  sept 
qualités  distinctes  et  qui  sont  obtenues  par  la  diversité  des 
mélanges  des  minerais  que  nous  venons  d’indiquer,  avec  addi- 
tion de  crasses,  pour  les  produits  inférieurs. 

Les  fontes  de  moulage  correspondent  aussi  à des  types 
parfaitement  déterminés,  grâce  aussi  à la  constance  et  à la 
régularité  des  éléments  appelés  à les  produire. 

Nous  verrons  plus  loin  que  les  fers  sont  divisés  en  sept 
classes,  déterminées  par  un  mode  d’essai  tout  particulier. 

Le  Creusot  a donc  abandonné  les  anciens  errements  de  la 
plupart  des  usines,  en  renonçant  à s’approvisionner  de  toute 
espèce  de  minerais  ; il  a concentré  sa  production  et  ses  achats 
sur  trois  types,  pouvant  lui  fournir,  pendant  des  années,  des 
approvisionnements  uniformes  et  réguliers. 

Après  le  minerai  vient,  comme  matière  première  essen- 
tielle, le  coke,  dont  la  fabrication  a été,  au  Creusot,  l’objet  de 
recherches  spéciales. 

Le  Creusot  devait  chercher  à utiliser  du  menu  anthraciteux, 
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extrait  sur  les  lieux,  et  contenant  de  10  à 13  p.  c.  de  matières 
volatiles. 

Ce  menu  est  soumis  à une  préparation  mécanique  très-soi- 
gnée, pour  amener  à environ  12  p.  c.  la  teneur  du  coke  en 
cendres.  Il  est  ensuite  mélangé  intimement  au  moyen  d’un 
trommel , avec  une  proportion  de  50  p.  c.  environ  de  houille 
grasse,  provenant  de  la  mine  du  Treuil,  près  de  Saint- 
Étienne.  Ce  mélange  donne  73  p.  c.  d’un  coke  très-dur,  peu 
sulfureux,  faisant  retrait  à la  cuisson,  au  lieu  de  gonfler , 

La  carbonisation  se  fait  dans  des  fours  de  deux  types,  pré- 
sentant tous  les  deux  une  faible  section  transversale  et  surtout 
une  faible  largeur,  pour  permettre  à la  chaleur  des  parois  de 
pénétrer  au  centre  de  la  masse  du  charbon. 

Les  fours  sont  horizontaux  ou  verticaux  (système  Appolt). 

Les  fours  horizontaux,  dits  fours  Schneider,  au  nombre  de 
150,  sont  du  type  fort  connu  en  Belgique,  avec  parois  et  sole 
chauffées.  Ils  ont  5ra,50  de  longueur,  2 mètres  de  hauteur  et 
0m,50  de  largeur.  On  charge  3,000  kilog.  de  houille,  et  la 
cuisson  dure  24  heures. 

Les  fours  Appolt  comprennent  10  massifs  de  18  cornues 
chacun,  et  présentent  les  dimensions  suivantes  : 5 mètres  de 
hauteur,  lm,20  sur  0ra,45  à la  partie  inférieure,  lm,  10  sur 
0m,30  à la  partie  supérieure.  Chaque  opération  est  aussi  de 
24  heures,  et  chaque  cornue  reçoit  1,200  kilog.  de  houille. 

D’après  M.  Schneider,  les  résultats  des  deux  systèmes  de 
fours  sont  sensiblement  les  mêmes,  et  le  faible  avantage  de 
rendement  des  fours  Appolt  serait  compensé  par  les  frais  plus 
considérables  d’établissement  et  d’entretien. 

Le  Creusot  possède  17  hauts  fourneaux.  Ils  sont  à trois 
tuyères  et  munis  de  prises  de  gaz  et  d’appareils  à air  chaud. 
Le  vent  est  chauffé  de  340  à 400  degrés.  La  production  jour- 
nalière est  de  28  à 30  tonnes  de  fonte.  La  consommation  de 
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coke,  suivant  les  mélanges,  varie  de  1 à 1.30  pour  1 de  fonte. 

Dans  cette  usine,  on  suit  avec  la  plus  grande  attention  la 
marche  des  fourneaux  et  toutes  les  circonstances  qui  peuvent 
l’influencer.  Un  laboratoire  fort  complet  et  bien  dirigé  permet 
d’analyser  en  tout  temps  les  matières  premières  et  les  divers 
produits  obtenus. 

Les  fontes  du  Creusot  n avaient  cependant  pas  encore  été 
employées  au  Bessemer  en  1867  ; il  est  probable  que  la  pré- 
' sence  du  phosphore  dans  les  minerais  de  Mazenay  et  du  Berry 
y faisait  obstacle. 

Les  Sociétés  de  Saint-Louis,  de  Terrenoire,  et  MM.  Petin, 
Gaudet  et  Cie  sont  parvenus  à produire  des  fontes  à Bessemer 
avec  un  plein  succès. 

La  Société  de  Terrenoire  fabrique,  dans  un  de  ses  four- 
neaux du  Janon,  près  de  Saint-Etienne,  de  la  fonte  au  coke 
qui  est  coulée  directement  du  fourneau  dans  les  convertisseurs 
Bessemer,  et  ensuite  transformée  en  rails.  En  1867,  cette 
Société  livrait  ces  rails  à fr.  31-50;  ce  chiffre  seul  indique 
les  progrès  réalisés  par  l’usine  de  Terrenoire. 

Aux  fourneaux  du  Janon,  la  fonte  à Bessemer  s’obtient  par 
un  mélange  de  50  p.  c.  de  minerai  de  Mokta  avec  une  pro- 
portion égale  d’hématites  de  l’Ardèche. 

Le  minerai  de  Mokta  comprend  les  deux  variétés  : l’une 
contenant  65  à 66  p.  c.  de  fer,  l’autre  61.5  de  fer  et  3 à 3.5 
d’oxyde  de  manganèse  (mn- O3). 

Les  fontes  à Bessemer  sont,  dans  les  n03  1,  les  unes  très- 
noires  et  très-siliceuses,  contenant  4.17  p.  c.  de  carbone, 
3.12  de  silicium  et  seulement  0.0026  de  soufre;  d’autres, 
très-noires  aussi,  renferment  4.25  de  carbone,  1.9  de  silicium 
et  0.0058  de  soufre.  Les  nos  2 et  3 contiennent  jusque  près 
d’un  millième  de  soufre. 

Un  haut  fourneau  produit  par  an  7,500  tonnes  de  fonte 
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à Bessemer,  et  deux  convertisseurs,  pouvant  traiter  chacun 
4,000  kilog.  par  opération,  donnent  5,000  tonnes  de  lingots 
d’acier. 

Les  rails,  aux  forges  de  Terrenoire,  sont  soumis  à la  flexion 
sur  deux  points  d’appui  espacés  de  1 mètre;  ils  sont,  en  outre, 
soumis  au  choc  d’un  mouton  de  300  kilog. , entre  deux  appuis 
aussi  distants  d’un  mètre. 

Les  rails  en  acier  Bessemer  ont  donné  les  résultats  sui- 
vants : 

Rails  en  acier  Bessemer . 


Types. 

Point  de  flèche 
permanente. 

Rupture  à 
la  flexion. 

Epreuve 
au  choc. 

Paris-Méditerranée  . 

20,000  k. 

48,000  k. 

4m,00 

Ouest 

25,000 

50,000 

4TO,00 

Orléans  .... 

22,000 

48,000 

4m,00 

Rail  vignole  du  Nord 

20,000 

52,000 

4m,50 

Id.  de  l’Est. 

20,000 

48,000 

4m,00 

Rail  double  champig. 

Rails  en  fer. 

12,000  k. 

34,000  k. 

4m,50 

Rail  vignole.  . 

12,000 

33,000 

4m,00 

Ces  expériences  prouvent  la  rigidité  bien  plus  grande  des 
rails  Bessemer,  et  la  possibilité  d’en  diminuer  le  poids  compa- 
rativement au  fer.  L’usine  de  Terrenoire  avait  fait  grande 
sensation,  en  1867,  en  livrant  ces  rails  à fr.  31-50,  lorsque, 
même  en  Angleterre,  le  prix  était  à cette  époque  bien  supérieur. 

Quoique  la  fonte  coule  directement  du  fourneau  dans  les 
cornues,  il  faut  ajouter,  comme  d’ordinaire,  à la  fin  de  l’opé- 
ration, de  la  fonte  miroitante,  fabriquée  par  la  Société  elle- 
même. 

MM.  Petin,  Gaudet  et  Cie,  dont  les  usines  sont  conduites 
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avec  une  habileté  remarquable,  sont  devenus  les  émules  de 
M.  Krupp,  et  leur  exposition,  qui  révélait  une  fabrication  si 
puissante  et  si  intelligente,  n était  que  l’expression  de  la 
réalité. 

Après  de  laborieux  essais,  ils  sont  parvenus  à produire, 
dans  leurs  fourneaux  de  Givors,  des  fontes  à Bessemer  d’une 
excellente  qualité.  Elles  sont  fabriquées  avec  des  minerais  de 
Sardaigne,  d’Algérie  et  d’Espagne.  Elles  sont  traitées,  à l’usine 
d’Assailly,  dans  des  convertisseurs  d’une  capacité  de  7 tonnes 
et  de  9 tonnes.  Le  déchet  au  convertisseur  ne  dépasse  pas  10 
à 12  p.  c.,  et  la  qualité  du  métal  est  attestée  par  les  produits 
des  usines  de  cette  compagnie. 

Les  fourneaux  de  Givors  produisent  aussi,  depuis  quelque 
temps,  la  fonte  miroitante,  pour  ajouter  à la  fin  de  l’opération  n 
par  le  procédé  Bessemer.  Ces  fontes  contiennent  4 à 5 p.  c. 
de  manganèse  et  environ  5 de  carbpne. 

Les  cokes  employés  à Givors  viennent  de  Saint-Etienne  et 
de  Rive-de-Gier,  et  contiennent  de  10  à 12  p.  c.  de  cen- 
dres. 

Les  hauts  fourneaux  produisent  environ  30  tonnes  par 
jour  ; ils  sont  tous  pourvus  d’appareils  à air  chaud  et  de  prises 
de  gaz;  la  température  du  vent  varie  de  230  à 250  degrés. 

Les  hauts  fourneaux  de  Saint-Louis , près  de  Marseille,  ont 
été  établis  dans  le  but  de  traiter  les  minerais  riches  de  la 
Méditerranée,  en  employant  comme  combustible  les  cokes  de 
l’usine  à gaz  de  Marseille  et  ceux  de  la  houillère  de  Portes  et 
Sénéchas,  dans  le  Gard.  Les  minerais  viennent  de  l’île  d’Elbe, 
de  l’Algérie  et  de  l’Espagne. 

L’usine  de  Saint-Louis  a la  première  fabriqué  en  France 
des  fontes  au  coke  de  qualité  supérieure  et  pouvant,  pour 
beaucoup  d’usages,  remplacer  avantageusement  la  fonte  au 
bois.  Elle  fournit  des  affinages  pour  les  fers  fins  et  les  aciers, 
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des  fontes  miroitantes  et  des  fontes  à Bessemer,  et  enfin  des 
moulages  d’une  résistance  tout  à fait  exceptionnelle. 

Les  fontes  miroitantes  de  Saint-Louis  remplacent  les  fontes 
de  Siegen  dans  le  procédé  Bessemer  et  servent  à la  fabri- 
cation de  l’acier  par  le  procédé  Martin.  Elles  tiennent  jusqu’à 
9 p.  c.  de  manganèse,  4 à 5 de  carbone  et  très-peu  de 
silicium. 

L’usine  de  Saint-Louis  est  un  exemple  du  succès  d’un  pro- 
ducteur de  fonte,  placé  loin  des  charbonnages  et  des  minerais, 
mais  de  manière  à permettre  l’accès  par  mer  de  minerais  de 
qualité  exceptionnelle. 

Nous  avons  cru  devoir  insister  sur  un  progrès  capital  pour  ' 
la  sidérurgie  française,  celui  de  la  production  de*fontes  supé- 
rieures et  spécialement  de  fontes  à Bessemer  au  coke,  par 
l’emploi  de  minerais  améliorants,  importés  du  dehors.  Cette 
industrie  est  entrée  dans  une  phase  nouvelle  et  marquée  par 
des  succès  que  l’Exposition  mettait  parfaitement  en  relief. 

Il  nous  reste,  pour  la  France,  à signaler  un  autre  fait, 
inverse  de  celui-ci,  et  qui  a un  ihtérêt  particulier  pour  la 
Belgique  : c’est  la  production  des  fontes  communes,  à bon 
marché,  dans  des  usines  placées  près  des  minerais  et  loin  du 
charbon. 

A côté  des  améliorations  qui  portent  sur  la  qualité  des 
produits,  d’autres  ont  surtout  pour  objet  l’abaissement  du  prix 
de  revient,  et  c’est  dans  les  départements  de  la  Moselle  et  de 
la  Meurthe  que  l’on  peut  constater,  sous  ce  rapport,  d’impor- 
tants résultats. 

Depuis  quelques  années,  on  y a donné  une  grande  extension 
à l’exploitation  et  au  traitement  des  minerais  oolithiques  ou 
des  minettes t qui  forment  des  couches  puissantes  à la  partie 
supérieure  du  lias.  Les  minettes  rendent  de  28  à 40  p.  c.  de 
fonte,  mais  généralement  de  28  à 33,  et  ne  coûtent  que  fr.  2 à 
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3-50  la  tonne.  En  1866,  on  en  a extrait  dans  la  Moselle 

641.000  tonnes;  dans  la  Meurthe  262,000  et  dans  le  grand- 
duché  de  Luxembourg  477,000  tonnes,  soit  un  total  de 

1.380.000  tonnes. 

Les  minettes  sont  à gangue  siliceuse  ou  calcaire,  et  naturel- 
lement, à teneur  égale,  les  minettes  à gangue  calcaire  sont 
plus  recherchées. 

On  distingue  plusieurs  variétés,  d’après  l’aspect. 

Les  minerais  rouges,  bruns,  jaunes,  sont  les  plus  communs 
et  ils  forment,  notamment,  un  puissant  gisement,  près  de 
Longwy,  à la  frontière  belge. 

Les  minerais  bleus  sont  disséminés  dans  les  premiers  et 
forment  un*  mélange  de  peroxyde,  d’hydro-silicate  et  de 
carbonate  de  fer. 

Enfin  viennent  les  minerais  verts  et  bigarrés. 

La  teneur  des  minerais  est  assez  variable  ; les  plus  riches 
sont  ceux  de  Hayange,  qui  rendent  jusqu’à  37  p.  c.  de  fonte; 
d’autres  descendent  jusqu’à  28  et  même  en  dessous  de  25. 
Il  faut  donc  faire  un  choix  et  un  triage  intelligents  des  minerais, 
et  vérifier  souvent  le  degré  de  richesse. 

Le  développement  de  l’industrie  de  la  Moselle  présentant 
pour  la  Belgique  un  intérêt  spécial,  il  sera  utile  d’indiquer  le 
nombre  de  hauts  fourneaux  au  coke  existant  en  1867,  dans 
la  Meurthe  et  la  Moselle.  Nous  trouvons  ces  renseignements 
dans  l’excellent  travail  de  M.  Jordan,  sur  l’industrie  du  fer, 
consigné  dans  la  Revue  de  V Exposition  de  1867,  publiée  par  la 
Revue  universelle . 
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» 

DÉPARTEMENT  DE  LA  MOSELLE. 

Hauts  fourneaux 
au  coke. 

Usine  d’Ars.  MM.  Dupont  et  Dreyfus ....  8 

Id.  MM.  Karcher  et  Westermann  . . 2 

Usine  de  Novéant.  Société  de  Vezin-Aulnoye.  . 2 

Id.  de  Herserange.  MM.  Aubé  et  Cie  . . 3 

Id.  de  Moulaine.  MM.  Muaux  et  Cie  . . . 2 

Id.  de  Cous  la  Grandville.  M.  De  Lambertye  1 

Id.  de  Gorcy.  M.  J.  Labbé 2 

Id.  de  Mont-Saint-Martin.  M.  J.  Labbé  . . 3 

Id.  du  Prieuré  (Longwy).  M,  dAfielsward  . 2 

Id.  de  Longwy-Bas.  MM.  Giraud  et  Cie  . . 2 

Id.  de  Relion . Société  de  la  Providence  . . 2 

Id.  de  Senelle.  M.  d’Huart 1 

Id.  de  Creutzwald.  MM.  Schlincker  et  Cie.  . 2 

Id.  d’Ottange.  MM.  Jahiet  et  Cie  . . ._  . 4 

Id.  deMoyeuvre.  MM.  Wendel 4 

Id.  d’Hayange.  Id.  4 

Id.  de  Styring.  Id.  . . 5 

DÉPARTEMENT  DE  LA  MEURTHE. 

Usine  de  Frouard.  MM.  A.  Lang  et  Ciô  . . . 3 

Id.  Pont-à-Mousson.  MM.  Haldy  et  Cie  2 

Id.  Liverdun.  MM.  Barbe  père,  fils  et  Cle.  . 2 

Id.  de  Heming.  MM.  Lasson,  Salmon  et  Cie  . 1 

Id.  de  Champigneulles.  MM.  Karcher  et  Wes-  1 

termann. 

Id.  de  Jarville.  MM.  A.  Leclercq  et  Cie  . . 2 

Id.  de  Maxéville.  Société  de  Vezin-Aulnoye  . 2 

Total.  . 62 
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Ainsi  le  groupe  de  la  Moselle,  seul,  comprend  actuellement 
62  hauts  fourneaux  au  coke,  plus  une  douzaine  de  hauts 
fourneaux  au  charbon  de  bois . 

Tous  ne  sont  pas  en  activité,  il  s’en  faut  de  beaucoup;  mais, 
pour  l’année  1866,  on  évaluait  la  production  de  fonte  à plus 
de  1250, 000  tonnes. 

Les  hauts  fourneaux  établis  en  dernier  lieu  ont  été  pour 
la  plupart  construits  par  des  ingénieurs  belges  ; tels  sont 
ceux  du  Prieuré,  par  M.  Boulanger;'  de  Jarville,  par  M.  Dulait  ; 
de  Noviant  et  de  Maxéville,  par  la  Société  de  Vezin-Aulnoie, 
et  de  Rihon,  par  la  Société  de  la  Providence. 

On  sait  que  la  Moselle  constitue  un  important  débouché 
pour  les  cokes  belges,  et  qu’on  y descend  à des  prix  de  revient 
aussi  réduits  que  dans  les  pays  producteurs  les  plus  favorisés. 


ANGLETERRE. 


En  Angleterre,  les  deux  tendances  sur  lesquelles  nous  avons 
insisté  se  sont  produites  sur  une  échelle  plus  grande  encore 
qu’en  France;  mais  l’Exposition  donnait  une  idée  fort  impar- 
faite de  la  fabrication  anglaise. 

Les  hématites  de  Lancashire  et  du  Cumberland  ont  permis 
de  fabriquer  à bas  prix  des  fontes  à Bessemer,  et  de  réaliser 
des  productions  journalières  qui  firent,  en  1862,  l’étonnement 
de  tous  les  maîtres  de  forges. 

Pour  les  qualités  communes,  le  Cleveland  a atteint,  en 
quelques  années,  une  importance  extraordinaire  et  qui  est  un 
objet  d’inquiétjude  pour  l’Ecosse,  le  pays  de  Galles  et  le  centre 
de  l’Angleterre.  Il  doit  ce  développement  remarquable  à la 
présence  d’un  puissant  gisement  de  minerai  de  fer,  formant 
des  couches  étendues  dans  le  lias  et  s’exploitant  à très-bas 
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prix.  Le  minerai,  qui  est  de  structure  oolithique,  comme  les 
minettes,  en  diffère,  en  ce  qu’il  est  constitué  par  un  carbonate 
mélangé  de  silicate  de  fer. 

Ce  minerai  tient  de  28  à 30  p.  c.  de  fer;  mais  grillé,  il 
atteint  40  p.  c.  Il  présente  l’inconvénient  d’être  sulfureux  et 
surtout  très-phosphoreux.  Il  coûte  de  5 à 6 francs  la  tonne 
rendue  aux  hauts  fourneaux;  mais  dans  certaines  usines,  qui 
exploitent  elles-mêmes  des  minières,  le  prix  descend  jusqu’à 
fr.  3-50  la  tonne. 

C’est  vers  1850  que  l’on  a construit  les  premiers  hauts  four- 
neaux pour  traiter  les  minerais  du  Cleveland;  en  1867,  leur 
nombre  s’élevait  à 150,  et  la  production  de  la  fonte  dépassait 
1 million  de  tonnes,  c’est-à-dire  quelle  arrivait  au  niveau  de 
celle  de  l’Écosse  et  de  celle  du  pays  de  Galles. 

Deux  points  méritent  surtout  une  attention  spéciale  dans  la 
marche  des  fourneaux  du  Cleveland. 

La  température  de  l’air  soufflé  a été  sans  cesse  en  augmen- 
tant et  a atteint  des  degrés  inconnus  partout  ailleurs  ; les 
fourneaux  ont  été  portés,  par  une  progression  rapide,  à des 
dimensions  colossales. 

Nous  avons  pu  compléter  nos  renseignements  sur  ces  deux 
points  et  ceux  consignés  dans  le  travail,  déjà  cité,  de  M.  Jor- 
dan, par  les  faits  recueillis  en  octobre  dernier,  par  M.  Rocour, 
élève  ingénieur  de  l’École  des  Mines,  de  Liège,  envoyé  en 
mission  en  Angleterre.  M.  Rocour  a fait,  sur  les  usines  du 
Cleveland,  et  notamment  sur  les  deux  innovations  que  nous 
signalons,  une  étude  intelligente  et  substantielle  qui  contient 
les  résultats  les  plus  récents. 

Dans  plusieurs  usines,  la  température  du  vent  serait,  assure- 
t-on,  portée  à 1,000,  et  dans  quelques  autres  à 1,150  degrés 
Fahrenheit,  soit  de  550  à 620  degrés  centigrades. 

Cette  température  élevée  a produit  une  économie  notable  do 
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coke.  La  consommation,  qui  était  de  1.50  pour  1 de  fonte,  est 
descendue  à 1.20  et  même  à 1.10,  depuis  qu’on  a chauffé  l’air 
à 600  degrés  et  qu’on  a simultanément  modifié  les  dimensions 
des  fourneaux. 

On  admet  généralement  qu’une  augmentation  de  100  degrés 
Fahrenheit  ou  de  56  degrés  centigrades  amène  une  diminution 
de  50  kilog.  de  coke  par  tonne  de  fonte,  c’est-à-dire  que  100  de- 
grés centigrades  de  plus  donnés  au  vent  réduiraient  de 
90  kilog.  la  consommation  de  coke  par  tonne  de  fonte. 

Pour  réaliser  des  températures  aussi  élevées,  les  appareils 
à air  chaud  exigent  de  grandes  surfaces  de  chauffe,  un  soin 
minutieux  dans  leur  construction  et  des  frais  d’établissement  et 
d’entretien  assez  considérables.  On  donne  jusqu’à  700  et  même 
800  mètres  carrés  de  surface  de  chauffe  pour  des  productions 
de  50  tonnes  de  fonte  par  jour.  On  installe  jusqu’à  six  appa- 
reils pour  un  seul  fourneau,  et  les  frais  d’établissement  attei- 
gnent et  dépassent  50  mille  francs,  soit  mille  francs  par  tonne 
de  fonte.  Les  appareils  les  plus  employés  sont  ceux  à siphons 
droits,  et  ils  sont  généralement  chauffés  au  gaz. 

L’emploi  d’une  si  haute  température  n’a  nullement  altéré  la 
qualité  de  la  fonte  produite,  et  l’on  n’y  remarque  aucun  excès 
de  silicium.  Les  laitiers  sont,  du  reste,  très-alumineux  et  fort 
réfractaires. 

L’accroissement  des  dimensions  des  fourneaux  s’est  fait 
d’une  manière  très-rapide,  et  ce  qui  prouve  que  le  principe 
préconisé  et  systématisé  par  M.  Cochrane,  directeur  de  la 
fonderie  d’Ormesby,  était  rationnel,  du  moins  entre  certaines 
limites,  c’est  que,  dans  plusieurs  usines,  on  met  hors  de  service 
tous  les  anciens  hauts  fourneaux,  pour  les  remplacer  par  de 
nouveaux  à grandes  dimensions.  On  cite  notamment  MM.  Bolc- 
kow  et  Vaughan,  qui,  en  1868,  ont  mis  hors  d’usage  les 
neuf  hauts  fourneaux  de  l’ancien  type. 
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En  dernier  lieu,  on  est  arrivé  à des  proportions  vraiment 
colossales.  Les  fourneaux  primitifs  avaient  50  pieds  de  haut 
et  13  à 15  pieds  de  diamètre  au  ventre;  à Ferry-Hill,  les  deux 
fourneaux  établis  en  1868  mesurent  105  pieds  (32  mètres)  de 
hauteur  et  26  pieds  (8  mètres)  de  diamètre  au  ventre.  C’est  le 
double  des  dimensions  ordinaires  ou  huit  fois  la  capacité  des 
anciens  fourneaux. 

C’est  à l’usine  d’Acklam,  dont  les  produits  figuraient  à l’Ex- 
position, que  la  transformation  a commencé  par  des  fourneaux 
de  70  pieds  de  hauteur,  dimension  qui  est  maintenant  considé- 
rée comme  le  minimum  admissible. 

Puis  ont  suivi  les  usines  de  Tees-Side  (75  pieds),  de  Cla- 
rence  (80  pieds),  de  South-Bank  et  Clay-Lane,  à Eston  (80  et 
85  pieds),  de  Norton  (85  pieds),  de  MM.  Bolckow  et  Vau- 
ghan,  à Eston  (95  1/2  pieds),  et  enfin  de  Ferry-Hill 
(105  pieds). 

Voici,  au  surplus,  des  chiffres  intéressants,  extraits  d’un 
tableau  dressé  par  M.  Rocour,  sur  les  dimensions  et  la  pro- 
duction des  fourneaux  les  plus  récents  et  celles  des  fourneaux 
que  l’on  supprime. 


Hauts  fourneaux  du  Cleveland. 
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Le  minerai  traité  est  presque  partout  du  Cleveland  grillé, 
auquel  on  ajoute  parfois  des  scories  (7.5  p.  c.  chez  MM.  Bolc- 
kow  et  Vaughan).  Les  deux  dernières  usines,  citées  dans  le 
tableau,  traitent  : celle  de  Ferry-Hill,  du  minerai  magné- 
tique de  Rosedale,  et  celle  de  Norton  le  même  minerai  auquel 
on  ajoute  de  33  à 50  p.  c.  de  Cleveland  grillé.  Aux  usines  de 
Linthorpe  et  de  Tees-Side,  on  mélange  au  minerai  du  Cle- 
veland des  sidéroses  manganésifères  de  Weardale,  des  héma- 
tites du  Cumberland  et  d’Irlande,  et  l’on  a commencé  à 
introduire  les  hématites  de  Bilbao.  Les  diverses  usines  doivent 
là,  comme  en  France,  recourir  aux  minerais  riches  amélio- 
rants, lorsqu’elles  veulent  fabriquer  des  fers  nerveux  ou  supé- 
rieurs au  n°  1 . 

On  emploie  généralement  comme  fondant  de  la  chaux  vive, 
au  lieu  de  castine  crue. 

La  pression  du  vent  varie  de  15  à 20  centimètres  de  mer- 
cure, et  le  nombre  des  tuyères  est  de  3 à 5.  La  puissance  des 
machines  soufflantes  n’a  pas  été  augmentée  en  proportion  de 
la  dimension  des  fourneaux. 

On  peut  voir  que  la  production  de  la  fonte,  surtout  dans  les 
usines  qui  ne  traitent  que  les  minerais  du  Cleveland,  est  loin 
d’avoir  suivi  la  progression  de  la  capacité  des  fourneaux.  Les 
anciens  fourneaux  donnaient  30  à 35  tonnes  par  jour;  aucun 
des  nouveaux,  parmi  ceux  qui  s’alimentent  des  minerais  du 
Cleveland,  ne  dépasse  50  tonnes,  et  cependant  leur  capacité 
atteint  quatre,  cinq  et  six  fois  celle  des  premiers!  Les  four- 
neaux de  Norton  seuls  arrivent  à une  production  de  80  tonnes, 
en  traitant  des  mélanges  plus  fusibles  et  plus  riches. 

Ce  n’était  pas,  du  reste,  le  but  principal  que  se  proposait 
M.  Cochrane,  en  se  faisant  le  promoteur  des  fourneaux  à 
grandes  dimensions;  il  voulait  faire  séjourner  plus  longtemps 

les  matières  dans  le  fourneau,  de  manière  à absorber  et  à 

30 
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utiliser  la  chaleur  des  mélanges  gazeux  et  à les  faire  sortir  à 
la  plus  basse  température  possible,  tandis  que  la  haute  tem- 
pérature du  vent  à l’entrée  concentrait  une  vive  chaleur  dans 
la  région  inférieure  du  fourneau. 

Dans  les  grands  fourneaux,  les  matières  sont  élaborées  pen- 
dant 72  heures  et  plus,  tandis  que,  dans  les  anciens  appareils, 
ce  temps  ne  dépassait  pas  36  heures. 

Les  minerais  étant  en  roche  concassée  .et  nullement  fria- 
bles, le  coke  du  bassin  de  Durham  étant  très-résistant,  on  a 
pu  augmenter  la  hauteur  des  fourneaux  sans  inconvénient  pour 
le  passage  du  vent. 

M.  Cochrane  estime  que,  pour  faire  sortir  l’air  à peu  près  à 
la  température  ambiante,  il  faudrait  un  fourneau  de  113  pieds 
de  haut,  de  33  pieds  de  diamètre  au  ventre  et  cubant  60  mille 
pieds. 

Il  est  à remarquer,  toutefois,  que  la  conséquence  naturelle 
des  dispositions  prises  dans  les  fourneaux  du  nouveau  type 
est  une  diminution  du  pouvoir  calorifique  des  gaz  ; parfois  l’on 
a peine  à suffire  à chauffer,  avec  ces  gaz,  le  vent  à 600  degrés 
et  à alimenter  les  générateurs  des  soufflantes. 

Dans  tous  les  cas,  le  Cleveland  présente  un  intérêt  particu- 
lier pour  les  maîtres  de  forges  et  les  métallurgistes  belges.  La 
haute  température  de  l’air  et  les  dimensions  des  fourneaux  en 
forment  les  deux  innovations  saillantes  ; en  outre,  les  usines  de 
cette  contrée,  établies  depuis  peu  d’années  et  sur  une  grande 
échelle,  ont  appliqué  tous  les  moyens  de  réduire  les  frais  de 
transport  et  la  main-d’œuvre. 

Le  Cleveland  est  de  tous  les  pays  producteurs  celui  où  l’on 
peut  fabriquer  la  fonte  au  prix  le  plus  bas.  Voici  un  prix  de 
revient  simulé,  dressé  par  M.  Jordan,  d’après  le  roulement  des 
grandes  usines  et  dont  nous  avons  seulement  modifié  quelques 
chiffres  d’après  les  renseignements  plus  récents  de  M.  Rocour. 
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Minerai  cru,  3,500  kilog.  à 5 fr.  les  1,000  kilog.  fr.  17  50 


Coke,  1,100  kilog.  à 15  fr 16  50 

Castine,  625  kilog.  à 6 fr 3 75 

Houille,  180  kilog.  à 6 fr.  .......  . 1 08 

Main-d’œuvre  totale 6 » 

Entretien,  direction,  frais  généraux 4 » 


Total  par  tonne  de  fonte.  . . fr.  48  83 

Quelques  usines  obtiennent  le  minerai  à moins  de  5 francs 
la  tonne,  et  l’on  y ajoute  aussi,  pour  certaines  fontes,  des  sco- 
ries. D’un  autre  côté,  pour  améliorer  la  qualité  du  fer,  il  faut 
employer,  dans  les  mélanges,  des  minerais  riches  et  purs  qui 
se  paient  aux  usines  25  et  30  francs  la  tonne. 

La  production  des  îles  Britanniques  en  minerai  de  fer  est 
d’environ  10  millions  de  tonnes,  et  celle  du  Cleveland  seul 
atteignait,  en  1866,  2,800,000  tonnes. 

M.  Robert  Hunt  donne,  pour  les  proportions  des  divers 
minerais  extraits  en  Angleterre,  les  chiffres  suivants  : 


Fer  carbonaté  des  houillères  ...  42  sur  100. 

Minerai  du  Cleveland 28 

Hématites  rouges  du  Lancashire  et 

du  Cumberland 15 

Hématites  brunes  et  autres  variétés 

voisines 13 

Fer  spathique  .......  2 


100 

L’Angleterre,  et  plus  particulièrement  le  Cleveland  et  le 
pays  de  Galles,  reçoit  aussi  des  minerais  riches  de  l’île 
d’Elbe,  de  la  Suède  et  surtout  de  l’Espagne  ; ceux-ci  viennent 
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principalement  de  Sommo-Rostro,  près  de  Bilbao,  et  de  Garu- 
cha.  En  1866,  il  a été  importé  plus  de  50,000  tonnes  de 
minerais  espagnols. 

Los  hématites  de  Sommo-Rostro  tiennent  de  55  à 60  p.  c. 
de  fer;  elles  ont  pour  débouchés  la  France  et  l’Angleterre. 
La  production  avait  atteint  112,000  tonnes  en  1865  et  elle 
a encore  augmenté  depuis  cette  époque. 

Le  district  des  lacs  a de  commun  avec  celui  de  Cleveland 
d’avoir  ses  usines  établies,  en  général,  près  du  minerai  et  à 
quelque  distance  des  houillères  ; il  en  diffère  en  ce  qu’il  pro- 
duit des  qualités  de  fonte  spéciales  et  particulièrement  propres 
à l’application  du  procédé  Bessemer. 

Le  succès  et  le  développement  de  la  fabrication  des  fontes 
d'hématite  date  d’une  dizaine  d’années,  c’est-à-dire  du  moment 
où  M.  Bessemer  eut  trouvé  que  ces  fontes  convenaient  au  trai- 
tement direct  pour  acier. 

Depuis  lors,  des  usines  considérables  se  sont  établies  dans 
le  Lancashire  et  le  Cumberland,  notamment  celles  de  Barrow 
(11  hauts  fourneaux),  de  Kirkless-Hall  (10  hauts  fourneaux) , 
de  Camforth(6  hauts  fourneaux),  de  West-Cumberland  (5  hauts 
fourneaux). 

Les  hématites  rouges  se  trouvent,  comme  on  sait,  dans  le 
calcaire  carbonifère , près  des  affleurements  des  roaches  schisT 
teuses;  elles  forment  des  gisements  considérables  dans  les 
districts  d’Ulverstone,  près  deBarrow-in-Furness,  et  de  White- 
haven. 

La  production  de  ce  minerai,  d’après  M.  Hunt,  dépasse 
1,600,000  tonnes,  valant  sur  les  lieux  d’extraction  fr.  12-50 
la  tonne  dans  le  Lancashire  et  14  francs  à Whitehaven.  Le 
minerai  tendre  a une  teneur  en  fer  de  54  à 58  p.  c. , le  minerai 
dur  de  60  p.  c.  et  le  minerai  agatisê  va  jusqu’à  68  p.  c.  Pour 
la  fonte  à Bessemer,  on  mélange  à ces  minerais,  et  particuliè- 
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rement  au  minerai  tendre,  des  mines  hydratées,  assez  pauvres, 
venant  d’Irlande. 

j En  1866,  31  hauts  fourneaux  en  activité  sur  43  ont  donné 
411,000  tonnes  de  fonte. 

Pour  fabriquer  les  fontes  à Bessemer,  on  emploie  des  cokes 
d’une  grande  pureté  ; ceux  de  Darlington  ne  tiennent  que  4 à 
5 p.  c.  de  cendres  et  presque  toujours  moins  de  1 p.  c.  de  soufre. 
Quoique  les  renseignements  sur  ce  point  soient  assez  diver- 
gents, dans  plusieurs  usines,  on  ne  consomme  guère  plus  de 
1 de  coke  pour  1 de  fonte. 

Les  fontes  d’hématites  à Bessemer  renferment  beaucoup  de 
graphite  et  2 à 3 p.  c.  de  silicium.  Elles  tiennent  aussi  un 
peu  dè  soufre  et  de  phosphore. 

A l’usine  de  Barrow,  on  produit,  assure-t-on,  avec  des 
fourneaux  de  dimensions  ordinaires  (55  pieds  de  haut,  16  de 
large)  jusqu’à  80  tonnes  par  jour.  Chaque  fourneau  reçoit  le 
vent  de  six  tuyères , et  la  température  ne  dépasse  pas  300  à 
350  degrés. 

On  a adjoint  aux  fourneaux  des  appareils  Bessemer  qui  sont 
destinés  à faire  de  l’usine  de  Barrow  le  plus  grand  producteur 
d’acier  Bessemer  qu’il  y ait  au  monde. 

A l’usine  de  Kirkless-Hall  on  a,  comme  dans  le  Cleveland, 
augmenté  considérablement  et  la  dimension  des  hauts  four- 
neaux et  la  température  du  vent.  Les  fourneaux  construits  en 
1867  ont  80  pieds  (24m,40)  de  hauteur  et  23  pieds  de  diamètre 
au  ventre.  La  température  du  vent  atteint  de  600  à 650  degrés, 
et  la  pression  est  de  17  à 18  centimètres  de  mercure.  La  pro- 
duction, d’après  les  constatations  de  M.  Rocour,  est  de  56  tonnes 
de  fonte  par  jour,  avec  un  mélange  d’hématites  (50  p.  c.),  de 
black-band  grillé  (25  p.  c.)  et  de  25  p.  c.  d’autres  minerais. 
Le  rendement  du  mélange  est  de  50  p.  c.  de  fonte  grise  n°  4, 
et  la  consommation,  de  1.10  de  coke  pour  1 de  fonte. 
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Il  est  remarquable  que,  pour  des  natures  de  minerai  aussi 
différentes  que  celles  du  Cleveland  et  du  Lancashire , on  entre 
dans  la  même  voie  relativement  à l’augmentation  de  la  capacité 
des  fourneaux  et  de  la  température  du  vent. 

Nous  ne  nous  arrêterons  pas  aux  autres  centres  de  produc- 
tion de  la  Grande-Bretagne,  qui  ne  présentent  guère  d’innova- 
tions saillantes.  L’Écosse  et  le  pays  de  Galles  éprouvent  les 
effets  de  la  concurrence  du  Cleveland,  plus  favorisé  sous  le 
rapport  des  prix  de  revient.  Les  fontes  de  moulage  du  Cleve- 
land sont  exportées  partout  et  diminuent  ainsi  la  demande  de 
celles  d’Écosse;  dans  le  pays  de  Galles,  les  minerais  reviennent 
à des  prix  assez  élevés,  surtout  qu’on  y est  aussi  obligé,  lors- 
qu’on veut  améliorer  la  qualité  des  fontes,  de  recourir  à des 
importations  de  minerais  riches;  enfin,  dans  les  districts  du 
centre,  on  a à combattre  le  renchérissement  des  matières  pre- 
mières et  de  la  main-d’œuvre. 

AUTRICHE. 

L’industrie  du  fer,  en  Autriche,  se  trouvait,  dans  ces  der- 
niers temps,  en  grande  souffrance;  la  forgerie  au  bois  était, 
comme  partout,  paralysée  par  le  renchérissement  du  combus- 
tible, et  la  forgerie  à la  houille,  peu  développée  encore  et 
manquant  de  moyens  de  transport  à bon  marché,  ne  pouvait 
pas  lutter  contre  l’industrie  étrangère. 

Le  procédé  Bessemer  a contribué  à modifier  cet  état  des 
choses,  pour  les  fontes  au  charbon  de  bois  ; la  reprise  indus- 
trielle et  les  nombreux  travaux  de  chemins  de  fer  ont  ranimé 
la  forgerie  à la  houille. 

L’Autriche,  et  spécialement  la  Styrie  et  la  Carinthie,  ren- 
ferme des  minerais  de  fer  riches  et  d’une  qualité  tout  à fait 
supérieure.  Les  hématites  brunes  et  les  minerais  spathiques 
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des  environs  de  Leoben  (Eisenerz,  etc.),  ceux  du  Huttenberg 
(Huttenberger-Erzberg),  en  Carintbie,  renferment  grillés  de 
45  à 60  p . c.  de  fer  et  sont  d’une  excellente  qualité. 

Autour  du  Huttenberg  se  trouvent  les  usines  de  Loelling, 
appartenant  au  baron  Dickmann,  celles  de  la  Compagnie 
Rauscher,  à Heft,  celles  du  comte  Egger,  à Treibacb,  et 
celles  du  comte  Cristalnigg.  Ces  usines  comptent  11  hauts 
fourneaux,  mais  une  partie  seulement  est  en  activité,  par 
suite  de  la  difficulté  de  se  procurer  le  charbon  de  bois. 

On  traite,  à Lœlling,  les  minerais  du  Huttenberg,  soit 
85  p . c.  d’hématites  brunes  (braunerz)  et  15  p.  c.  de  minerais 
spathiques.  D’après  le  rendement  de  plusieurs  années,  on 
obtient  au  fourneau  un  rendement  de  50  p.  c.  du  poids  du 
minerai  grillé.  On  y ajoute  seulement  1 p.  c.  de  castine,  et  la 
consommation  en  charbon  de  bois  est  de  0.80  pour  1 de  fonte. 
Le  minerai  rendu  à l’usine  revient  de  fr.  7-50  à 8 francs  la 
tonne,  et  il  perd  20  p.  c.  au  grillage  ; mais  le  charbon  de  bois 
coûte  80  francs  la  tonne,  et  à condition  d’en  limiter  la  consom- 
mation. 

Cette  situation  changera  radicalement  lorsque  les  chemins 
de  fer  décrétés,  et  notamment  le  Rudolfs-Bahn,  permettront 
d’amener  le  coke  du  bassin  de  Funfkirchen,  en  Hongrie,  vers 
les  fourneaux  du  Huttenberg,  ou  de  transporter  les  minerais 
de  ce  gisement  remarquable  vers  les  lieux  de  consommation. 

Les  fontes  du  Huttenberg  sont  d’une  qualité  tout  à fait 
supérieure,  soit  pour  les  moulages  résistants,  soit  pour  le 
Ressemer,  soit  pour  les  fers  de  première  marque.  A l’usine 
de  Heft,  on  a installé  deux  convertisseurs  Bessemer  qui  fonc- 
tionnent avec  un  plein  succès. 

Les  fontes  grises  de  Lœlling  tiennent,  suivant  les  qualités, 
de  5.40  à 7 p.  c.  de  manganèse,  de  4 à 5 p.  c.  de  carbone  et 
de  0.60  à 1 .70  de  silicium.  Elles  renferment  à peine  des  traces 
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de  phosphore  et  très-peu  de  soufre.  Dans  les  fontes  miroi- 
tantes, la  quantité  de  manganèse  va  à 7.30  p.  c.,  la  propor- 
tion de  carbone  est  de  3.40  p.  c.,  celle  de  silicium  de  0.37  et 
celle  de  soufre  de  0.110.  Les  fontes  de  Carinthie,  comme 
celles  de  Styrie,  donnent  généralement  15  à 18  p.  c.  de  déchet 
au  Bessemer,  mais  les  produits  obtenus  sont  dune  qualité 
remarquable,  ainsi  qu’on  pouvait  le  constater  à l’Exposition. 

La  Styrie  a,  depuis  longtemps,  une  réputation  à peu  près 
égale  à celle  de  la  Suède  pour  ses  fontes  et  ses  fers.  Comme 
la  Suède,  elle  a pu  facilement  produire  des  fontes  à Besse- 
mer, et  l’usine  impériale  de  Neuberg  a été  une  véritable  école 
pratique  pour  cette  transformation  de  la  sidérurgie.  Là, 
comme  à Heft,  on  peut  couler  directement  du  fourneau  dans 
l’appareil  Bessemer.  Voici  la  composition  de  la  fonte  grise 


employée  à cet  usage  . 

Graphite  „ . . 

....  3.180 

Carbone  combiné  . 

....  0.750 

Silicium  .... 

....  1.960 

Phosphore  . 

. ...  0.040 

Soufre  .... 

. . . . 0.018 

Manganèse  . 

....  3.460 

Cuivre  .... 

....  0.085 

Fer 

....  90.507 

100.000 


Ces  fontes  sont  fabriquées  avec  des  minerais  grillés  rendant 
41  p.  c.,  et  l’on  ne  consomme  que  0.70  à 0.80  de  charbon 
de  bois  pour  1 de  fonte.  On  ajoute  14  p.  c.  de  chaux  au 
mélange. 


PRUSSE. 


La  Prusse  a fait  de  grands  progrès  depuis  quelques  armées, 
et  l’Exposition  donnait  une  idée  très-favorable  de  sa  fabri- 
cation. 

Les  fontes  miroitantes  du  pays  de  Siegen  ont  trouvé  un 
débouché  important  par  l’extension  de  la  production  de  l’acier 
et  surtout  par  le  rôle  qu’elles  jouent  dans  le  procédé  Besse- 
mer.  Heureusement  pour  l’avenir  des  fourneaux  qui  produisent 
ces  fontes,  on  a pu  substituer,  sans  inconvénient,  le  coke  au 
charbon  de  bois.  On  emploie  ainsi  un  combustible  beaucoup 
moins  cher  et  dont  la  quantité  n’est  pas  limitée.  Aussi  le  prix 
de  revient  des  fontes  Spiegel  a-t-il  été  réduit  de  plus  du  tiers, 
malgré  le  renchérissement  des  minerais  spathiques. 

Les  fourneaux  de  Westphalie  ont  aussi  fait  des  progrès 
considérables.  Si  la  carbonisation  de  la  houille  est  encore  peu 
avancée,  si  les  consommations  de  combustible  sont  encore  éle- 
vées, on  a utilisé  avec  succès,  pour  les  fontes  communes,  les 
carbonates  des  houillères  (blackband)  et  les  minerais  d’alluvion 
et  de  prairies  des  vallées  du  Rhin  et  de  la  Meuse,  en  mélange 
avec  les  minerais  du  Nassau  et  les  hydrates  du  sud  de  la 
Ruhr.  On  produit  aussi  de  bonnes  fontes  d’affinage  à des 
prix  de  revient  qui  ont  à peu  près  exclu  la  concurrence 
étrangère. 

L’abaissement  du  prix  des  charbons,  la  découverte  d’impor- 
tantes couches  de  blackband,  l’établissement  de  nombreuses 
voies  de  communication  pour  amener  à des  conditions  plus 
favorables  les  minerais  et  notamment  les  hématites  et  les  fers 
spathiques  du  Nassau,  enfin  les  progrès  dus  à l’expérience  et 
au  travail  exécuté  sur  une  grande  échelle,  ont  donné  aux 
usines  de  Westphalie  une  prospérité  croissante,  après  des 
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commencements  très-laborieux  pour  plusieurs  d’entre  elles. 

En*  général,  ces  usines  mélangeant  aux  minerais  médiocres 
des  minerais  améliorants,  plus  purs  et  plus  riches,  produisent 
des  fontes  de  bonne  qualité.  La  Westphalie  a été  le  berceau 
de  l’acier  puddlé,  et  la  fabrication  de  l’acier  y a pris  les  plus 
grandes  proportions.  Elle  fabrique  des  tôles,  des  fers  et  des 
rails  martelés  qui  jouissent  d’une  excellente  réputation. 

D’un  autre  côté,  les  minerais  contiennent,  en  général,  trop 
de  phosphore  pour  qu’on  ait  pu,  jusqu’ici,  produire  à bas  prix 
des  fontes  grises  pour  le  Bessemer.  La  Westphalie,  pour  la 
plus  grande  partie  de  ces  fontes,  est  encore  tributaire  de  l’An- 
gleterre, dont  elle  reçoit  des  fontes  d’hématite,  tandis  quelle 
lui  envoie  des  fontes  miroitantes  du  pays  de  Siegen. 

Les  usines  de  la  Westphalie,  qui  ont  eu  à lutter  pendant  plu- 
sieurs années  contre  les  fontes  du  bassin  de  Liège,  rencontrent 
maintenant,  pour  les  qualités  communes,  la  concurrence  des 
hauts  fourneaux  des  environs  de  Sarrebruck  et  du  grand- 
duché  de  Luxembourg,  qui  traitent  les  minettes. 

Il  s’est  créé,  dans  le  bassin  de  Sarrebruck,  plusieurs  usines, 
et  notamment  celles  de  Burbach,  qui  consomment  surtout  des 
minettes , en  les  mélangeant  parfois  avec  une  petite  proportion 
de  minerais  locaux  et  d’hématites  du  Nassau.  Ces  usines  pro- 
duisent des  fontes  fort  employées  pour  la  fabrication  des  rails, 
des  poutrelles,  des  longerons,  etc.,  et  à des  prix  de  revient 
qui  permettent  de  les  livrer  à Aix-la-Chapelle  et  même  en 
Westphalie,  en  concurrence  avec  les  produits  des  fourneaux 
de  ces  localités. 


ESPAGNE  ET  RUSSIE. 

Nous  ne  citons  ces  pays  que  pour  deux  particularités,  qui 
ne  se  rencontrent  pas  dans  les  autres. 
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En  Espagne,  on  applique  la  méthode  Chenot  à réduire  le 
minerai  de  Sommo-Rostro.  La  Société  Ybarra  a établi  l’usine 
Carmen  de  Baracaldof  près  de  Bilbao,  où  elle  produit  plus  de 
2,500  tonnes  d’éponges  métalliques,  outre  les  fontes  et  fers 
quelle  fabrique  par  les  procédés  ordinaires.  Elle  reçoit  les 
houilles  d’Angleterre  en  retour  des  minerais  de  Sommo-Ros- 
tro, qui  sont  expédiés  dans  le  pays  de  Galles  et  dans  le  Cle- 
veland. 

En  Russie,  on  emploie  des  hauts  fourneaux  du  système 
Raschette,  qui  ont  cependant  donné  des  résultats  si  peu  favora- 
bles en  Prusse.  Il  yen  a,  paraît-il,  sept  en  activité  pour  lafabri- 
cation  de  la  fonte.  La  cuve  de  ces  fourneaux  a de  22.5  à 
41  pieds  de  haut,  2,000  à 3,300  pieds  cubes  de  capacité,  8 à 
10  tuyères  de  12  à 14  lignes  de  diamètre.  La  production  jour- 
nalière serait  de  15  à 27  tonnes  de  fonte.  La  teneur  des  mine- 
rais varie  de  30  à 68  p.  c.  Ils  ont  donné  des  résultats  supé- 
rieurs aux  anciens  hauts  fourneaux,  mais  ceux-ci  étaient, 
paraît-il,  assez  arriérés. 

GRAND-DUCHÉ  DE  LUXEMBOURG. 

Depuis  quelques  années,  plusieurs  hauts  fourneaux  au  coke 
se  sont  établis  dans  les  environs  de  Luxembourg,  pour  traiter 
les  minettes y si  abondantes  et  d’une  extraction  si  peu  coûteuse, 
qui  font  suite  aux  gisements  de  la  Moselle.  Ces  fourneaux,  qui 
reçoivent  principalement  leurs  cokes  du  bassin  de  Liège,  sont 
un  nouvel  exemple  d’usines  établies  près  du  minerai  et  loin  du 
combustible.  Les  minettes  ne  coûtent  que  2 à 3 francs  la  tonne 
sur  le  carreau  de  la  mine,  et  4 à 5 francs  rendues  aux  usines. 
L’une  des  variétés  porte  avec  elle  la  chaux  nécessaire  à la  fusion 
des  gangues. 
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A l’usine  de  MM.  Metz  et  Cie,  à Dommeldange,  qui  compte 
quatre  hauts  fourneaux,  on  produit  par  jour  et  par  fourneau 
au  delà  de  50  tonnes  de  fonte,  avec  une  consommation  de  coke 
de  1 à 1.05  pour  1 de  fonte.  Les  fourneaux  ont  14  mètres  de 
hauteur,  5m,50  de  diamètre  au  ventre  et  3 mètres  au  gueulard. 
Les  matières  y séjournent  14  heures,  et  les  prises  de  gaz  suf- 
fisent pour  la  soufflerie  et  les  appareils  à air  chaud.  Le  minerai 
rend  de  33  à 34  p.  c.  de  fonte  et  n’exige  ni  castine  ni  aucun 
fondant.  La  main-d’œuvre  est,  en  outre,  à très-bas  prix  ; on 
comprend,  dès  lors,  quon  puisse  produire  de  la  fonte  à 
fr.  5-35  le  quintal  métrique  et  la  vendre,  en  Westphalie,  à 
des  prix  inférieurs  à ceux  des  usines  des  provinces  rhénanes. 

Voici  un  prix  de  revient  de  la  fonte,  calculé  pour  des  four- 
neaux établis  à peu  près  dans  les  conditions  de  ceux  de  Dom- 
meldange : 

3,000  kilog.  de  minerai,  à 5 fr.  . . fr.  15  ?» 


1,050  kilog.  de  coke,  à 28  fr 29  40 

Main-d’œuvre 2 50 

Fournitures  (huile,  graisse,  etc.).  ...  2 50 

Frais  généraux,  amortissement,  etc.  . 4 ?» 


Total  par  tonne.  . . fr.  53  40 

Les  fontes  du  Luxembourg,  provenant  de  minerais  phospho- 
reux, donnent  des  fers  analogues  à ceux  de  la  Moselle;  mais 
leur  prix  de  revient  est,  comme  on  le  voit,  des  plus  favo- 
rables. 


BELGIQUE. 

La  Belgique  produit  surtout  des  fontes  d’affinage  et  des 
fontes  fortes  de  moulage;  jusqu’ici  elle  n’a  pas  réussi  à fabri- 
quer des  fontes  à Bessemer. 
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Pendant  un  grand  nombre  d’années,  elle  a fourni  des  fontes 
d’affinage  en  Allemagne  et  en  France;  mais  ces  deux  pays 
ayant  réalisé  de  grands  progrès,  l’exportation  de  nos  fontes  a 
été  Sans  cesse  en  diminuant  depuis  1850,  et  aujourd’hui  elle 
est  inférieure  au  chiffre  des  importations  anglaises  ; celles-ci 
consistent  en  fontes  de  moulage,  fontes  d’hématite  et  fontes 
communes  d’affinage. 

En  1850,  l'exportation  des  fontes  belges  s’élevait  à 92,000 
tonnes;  en  1855,  elle  était  encore  de  55,000  tonnes,  et  en 
1867,  elle  descendait  à 11,000  tonnes;  tandis  que  l’impor- 
tation des  fontes  étrangères,  presque  nulle  il  y a dix  ans, 
atteignait  53,000  tonnes  en  1867. 

Il  faut  ajouter  que,  par  compensation,  l’exportation  des  fers 
belges,  qui  n’était  encore  que  de  26,000  tonnes  en  1855, 
atteignait  161,000  tonnes  en  1864  et  172,000  tonnes  en  1867, 
soit  la  moitié  de  la  production  totale  du  pays. 

Les  usines  belges  ont  à lutter  contre  plusieurs  difficultés  : 
le  haut  prix  du  charbon,  la  rareté  croissante  des  bons 
minerais  et  le  renchérissement  des  minerais  ordinaires. 

Les  hauts  fourneaux,  s^us  l’impulsion  de  plusieurs  ingé- 
nieurs de  mérite  et  d’initiative,  ont  cependant  réalisé  des 
progrès  marqués  depuis  quelques  années. 

La  production  par  fourneau  a presque  doublé  ; l’emploi  de 
l’air  chaud  s’est  perfectionné  ; les  flammes  perdues  ont  été  plus 
généralement  utilisées  ; enfin,  la  carbonisation  de  la  houille  a 
fait  en  Belgique  l’objet  d’inventions  et  d’essais  plus  variés  et 
plus  méthodiques  que  dans  aucun  autre  pays.  On  a obtenu  des 
rendements  bien  supérieurs  et  des  qualités  de  coke  meilleures, 
tout  en  employant  des  charbons  moins  gras. 

On  peut  voir,  en  Belgique,  une  diversité  de  fours  à coke 
plus  grande  que  partout  ailleurs  ; presque  tous  les  systèmes  y 
sont  employés. 
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Cependant,  en  France,  où  l’impureté  des  charbons  en  faisait 
une  nécessité,  on  a poussé  plus  loin  l’épuration  et  la  prépa- 
ration des  charbons  à livrer  aux  fours  à coke. 

Nos  usines  ont  dû  suppléer  à la  rareté  croissante  des  mine- 
rais de  fer  hydratés  (limonites);  on  a utilisé  d’une  manière  plus 
générale  et  mieux  raisonnée  les  minerais  oligistes  qui  forment 
un  gisement  considérable  dans  la  province  deNamur;  on  a aussi 
tiré  parti  des- anciennes  scories  de  forges  au  bois  (crasses  des 
sarrasins)  et  des  minerais  du  Brabant  et  de  la  Campiiie;  enfin, 
et  surtout,  on  a fait  un  emploi  croissant  des  minettes  du  grand- 
duché  de  Luxembourg  et  des  environs  de  Longwy,  grâce  aux 
lignes  du  Grand-Luxembourg  et  du  Guillaume-Luxembourg. 

Ce  sont  principalement  les  usines  des  environs  de  Charleroi 
qui  ont  fait  une  consommation  considérable  de  minettes,  et  il 
convient  de  citer  en  premier  lieu,  parmi  les  Sociétés  expo- 
santes, la  Société  Gidlain,  Lhoest  et  Cie,  à Châtelet.  Elle  a 
réussi,  par  l’emploi  des  oligistes  et  des  minettes,  à atteindre  à 
des  productions  de  50  tonnes  par  jour  et  par  fourneau,  en 
fabriquant  des  fontes  d’affinage  estimées. 

Les  usines  de  la  Société  de  Couillet,  de  MM.  de  Dorlodot 
et  de  la  Providence,  ont  aussi  fait  une  large  consommation  des 
minerais  luxembourgeois  ; la  Société  de  Thy-le-Château  s’est 
surtout  assuré  des  quantités  considérables  d’anciennes  scories 
de  forges  et  s’est  créé,  dans  la  fabrication  des  rails,  une 
spécialité  distinguée. 

Mais  le  point  noir  delà  métallurgie  belge,  c’est  la  rareté  des 
minerais  purs  et  riches,  propres  à l’obtention  des  fontes  à 
acier. 

La  Société  de  Montigny-sur-Sambre,  la  première,  est  par- 
venue à faire  régulièrement  des  fontes  blanches  lamelleuses 
(spiegel)  au  coke,  propres  à la  fabrication  de  l’acier  puddlé,  en 
employant  dans  ses  mélanges  une  forte  proportion  de  minerais 
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hydratés  manganésifères,  provenant  du  pays.  Elle  a ainsi  pu 
continuer  à produire  des  fontes  recherchées  pour  les  fers  forts, 
les  fers  à grains  et  l’acier  puddlé. 

La  Société  des  hauts  fourneaux  d’Ougrée  est  arrivée  à un 
résultat  analogue,  par  l’importation  de  minerais  améliorants, 
tirés  de  l’étranger.  Elle  emploie  dans  ce  but  des  hématites 
manganésifères  venant  de  Nassau,  et  elle  produit  des  fontes 
miroitantes  pour  acier  puddlé  et  fers  spéciaux  qui  jouissent 
d’une  excellente  réputation  et  qui  ont  été  exportées  en  Angle- 
terre et  en  Allemagne. 

Cette  Société*  la  première  en  Belgique,  a eu  recours  à l’in- 
troduction de  minerais  exotiques,  riches  et  purs,  tandis  que, 
comme  nous  l’avons  spécialement  fait  remarquer,  un  grand 
nombre  d’usines,  en  France  et  en  Angleterre,  emploient  des 
minerais  de  l’Espagne  et  de  la  Méditerranée.  C’est  par  ce 
moyen  qu’elles  parviennent  à faire  des  fontes  de  qualité  supé- 
rieure, et,  en  France  notamment,  des  fontes  à Bessemer. 

L’usine  d’Ougrée  est  connue,  du  reste,  par  son  initiative. 
C’est  elle  qui  la  première  a employé  la  chaux  vive  au  lieu  de 
castine,  et,  quoiqu’elle  ait  renoncé  depuis  à ce  procédé,  il  est 
pratiqué  avec  succès  dans  plusieurs  usines  anglaises  et  alle- 
mandes. 

On  sait  que,  pendant  de  longues  années,  les  oligistes,  qui 
forment  la  principale  base  de  l’approvisionnement  de  nos  hauts 
fourneaux,  avaient  été  considérés  comme  des  minerais  détes- 
tables, à cause  de  leur  teneur  en  phosphore.  Ils  étaient  placés 
bien  plus  bas  que  ne  le  sont  aujourd’hui  les  minerais  de  la 
Campine.  La  Société  d’Ougrée  prouva  que  ces  minerais  pou- 
vaient être  très -avantageusement  employés  et  fit  des  fontes 
de  bonne  qualité  avec  ces  minerais  seuls,  ce  qui  avait  paru, 
jusque-là,  une  impossibilité  métallurgique. 

La  Société  d’Ougrée,  par  le  soin  avec  lequel  elle  classe  ses 
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minerais  et  contrôle  l’emploi  de  ses  matières  premières,  est 
arrivée  à une  régularité  de  marche  et  à une  constance  de  qua- 
lité dans  les  produits  qui  sont  de  grands  éléments  de  succès 
trop  souvent  négligés  dans  les  usines  belges. 


AVENIR  DES  HAUTS  FOURNEAUX  EN  BELGIQUE. 

On  ne  peut  s'e  dissimuler  que  le  développement  donné  à la 
production  de  l’acier  Bessemer  et  à ses  applications  n’est  pas 
favorable  à la  sidérurgie  belge,  notre  pays  ne  possédant  pas 
les  minerais  que  réclame  jusqu’ici  cette  fabrication. 

Tandis  que  la  France,  l’Autriche,  la  Suède,  par  leurs  riches 
minerais,  l’Angleterre  par  ses  hématites,  la  Prusse  par  ses 
fontes  miroitantes,  ont  trouvé  dans  ce  procédé  des  éléments 
nouveaux  de  prospérité,  la  Belgique,  jusqu’ici,  a vainement 
cherché  à produire  les  fontes  requises. 

Pour  les  fontes  de  fer  fort,  les  minerais  sont  devenus  éga- 
lement plus  rares,  et  la  Belgique  n’a  pas,  à proximité  de  ses 
usines,  des  minerais  à bas  prix  comme  le  Cleveland  et  la 
Moselle. 

Elle  doit  cependant  s’efforcer  de  produire  à des  prix  conve- 
nables et  les  fontes  communes  et  les  fontes  de  qualité. 

Les  oligistes  sont  pour  plusieurs  usines  une  précieuse  res- 
source; mais  quelques-unes,  en  voulant  les  exploiter  dans  des 
localités  peu  favorables,  ont  éprouvé  de  sérieux  mécomptes. 
Comme  minerais  abondants  et  à bas  prix,  il  n’y  a que  les 
minettes  du  Luxembourg  et  de  Longwy,  les  oxydes  siliceux 
du  Brabant  et  les  limonites  phosphoreuses  du  Limbourg  et 
de  la  Campine. 

Les  minettes  entrent  chaque  jour  davantage  dans  la  con- 
sommation des  hauts  fourneaux  belges  ; seulement  elles  sont 
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grevées  encore  de  transports  assez  élevés  (7  à 9 francs  par 
tonne,  suivant  les  localités)  ; en  outre  , leur  teneur  et  leur 
qualité  sont  loin  d’être  régulières.  Il  y a donc  à désirer  des 
frais  de  transport  plus  réduits  encore , et  à organiser , sur  les 
lieux,  comme  certaines  usines  le  font,  un  triage  et  un  contrôle 
des  minerais  de  manière  à ne  pas  éprouver  des  mécomptes 
trop  grands  sur  leur  richesse  et  la  nature  de  leurs  gangues. 

Les  minerais  du  Brabant  et  de  la  Campine  n’ont  pu  jusqu’ici 
s’employer  qu’en  faible  proportion;  le  grand  problème  à ré- 
soudre est  de  tirer  plus  largement  parti  qu’on  ne  l’a  fait  jus- 
qu’ici des  minerais  phosphoreux  et  d’arriver  à éliminer  le 
phosphore,  soit  dans  la  fusion  des  minerais,  soit  dans  l’élabo- 
ration de  la  fonte.  On  ne  doit  pas,  certes,  désespérer  d’arriver 
à ce  résultat  ; mais , en  attendant , les  minerais  du  nord  de  la 
Belgique  ne  pourront  recevoir  qu’un  emploi  restreint,  surtout 
que  les  oligistes  et  les  minettes  contiennent  déjà  plus  de  phos- 
phore qu’il  ne  convient. 

Pour  les  fontes  de  qualité  supérieure , la  Belgique  n’a  plus 
guère  d’autre  ressource  que  de  recourir  aux  moyens  pratiqués 
par  les  usines  françaises  et  anglaises  : c’est  d’importer  des 
minerais  améliorants,  des  minerais  riches  et  ne  contenant  ni 
soufre,  ni  phosphore. 

Déjà  la  Société  des  hauts  fourneaux  d’Ougrée , imitée  depuis 
par  d’autres , a fait  venir  d’Allemagne  des  minerais  riches  et 
manganésifères. 

Les  usines  françaises  du  département  du  Nord  et  du  Pas- 
de-Calais,  qui  sont  à peu  près  dans  la  même  situation  géogra- 
phique que  les  usines  belges,  et  spécialement  que  celles  du 
Hainaut,  peuvent  nous  fournir  à cet  égard  quelques  indications 
utiles. 

Les  usines  d’Anzin  et  de  Denain  ont  beaucoup  amélioré 
leurs  produits,  en  important  des  minerais  riches.  Leur  roule- 
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ment  habituel  consistait  en  minettes  de  la  Meurthe  et  de 
Longwy,  en  mines  en  grains  de  la  Marne  et  en  minerais  de 
Tournai.  Depuis,  on  a introduit  les  minerais  magnétiques  de 
Mokta-el-Hadid  et  les  hématites  brunes  des  environs  de 
Bilbao. 

Les  minerais  de  Mokta,  dont  nous  avons  parlé  plusieurs 
fois,  rendant  de  62  à 65  p.  c.  de  fonte,  coûtent  36  francs  la 
tonne  à Dunkerque;  les  hématites  de  Bilbao,  pour  une  teneur 
de  50  p.  c.,  reviennent  à environ  30  francs,  selon  M.  Jordan. 

Aux  usines  d’Outreau,  près  de  Boulogne,  on  reçoit,  outre 
ces  minerais,  des  hématites  du  Cumberland  et  des  oxydes 
magnétiques  de  Diélette,  près  de  Cherbourg. 

Il  importe  donc  de  pouvoir  amener  à nos  usines,  à un  prix 
abordable,  des  minerais  riches,  tirés  soit  d’Allemagne,  soit  des 
pays  où  la  métallurgie  est  peu  développée,  comme  l’Espagne, 
le  Portugal  et  plusieurs  contrées  de  la  Méditerranée. 

Pour  cela,  il  faudrait  opérer  sur  des  quantités  assez  impor- 
tantes, et  plusieurs  usines  devraient  s’associer  pour  leurs 
approvisionnements.  Il  serait  désirable  aussi,  pour  les  mine- 
rais importés  par  mer,  que  l’on  trouvât  dans  le  port  d’Anvers 
des  facilités  qui  manquent  jusqu’ici. 

On  ne  pourrait,  du  reste,  appeler  trop  sérieusement  sur  ces 
questions  l’attention  des  maîtres  de  forges  et  des  administra- 
tions de  chemins  de  fer.  Ce  sont  des  questions  techniques 
étroitement  unies  à des  questions  de  transport. 

Il  y a aussi  un  autre  problème  qui  s’impose  aux  méditations 
des  métallurgistes.  On  peut  se  demander  si  l’emplacement  des 
hauts  fourneaux  belges  dans  le  Hainaut  et  dans  la  province  de 
Liège  est  dans  de  bonnes  conditions  d’avenir,  et  s’il  ne  serait 
pas  préférable  de  déplacer  les  usines  à fonte,  en  maintenant 
les  usines  à fer  aux  points  où  elles  trouvent  le  combustible  et 
une  main-d’œuvre  exercée. 
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Dans  l’origine,  les  hauts  fourneaux  se  sont  placés  de 
manière  à rencontrer  à proximité  le  combustible  et  le  minerai. 

Pour  les  fourneaux  au  charbon  de  bois,  le  renchérissement 
excessif  du  combustible,  l’éloignement  croissant  des  lieux  d’ap- 
provisionnement et  les  progrès  de  la  forgerie  à la  houille  ont 
amené  graduellement  et  presque  partout  leur  extinction. 

Les  hauts  fourneaux  au  coke,  placés  généralement  dans  les 
bassins  houillers,  ont  vu  s’épuiser  les  minières  qui  les  alimen- 
taient, tandis  que  le  combustible  continuait  à être  abondant. 
D’un  autre  côté,  le  perfectionnement  des  voies  de  transport  a 
permis  aux  usines  de  chercher  leurs  minerais  à des  distances 
que  l’on  aurait  crues  inaccessibles.  Ainsi,  quand  on  voit  les 
minerais  de  Mokta  s’embarquer  à Bone,  traverser  la  Méditer- 
ranée et  parcourir  540  kilomètres  de  chemin  de  fer  pour  arri- 
ver au  Creusot,  on  doit  reconnaître  que  les  conditions  de  l’in- 
dustrie sidérurgique  ont  subi  des  modifications  prodigieuses. 

Toutefois,  lorsque  le  minerai  et  la  houille  sont  séparés  par 
une  distance  considérable,  on  doit  se  demander,  comme  nous 
l’avons  indiqué  en  parlant  de  certains  centres  sidérurgiques, 
si  c’est  le  minerai  qui  doit  aller  trouver  la  houille,  ou  la  houille 
qui  doit  être  transportée  près  du  minerai.  En  d’autres  termes, 
les  hauts  fourneaux  doivent-ils  être  érigés  près  des  minières 
ou  près  des  houillères? 

En  Belgique,  trois  fourneaux  ont  été  établis  à une  certaine 
distance  du  combustible;  ce  sont  ceux  de  Dolhain,  de  Marche- 
les-Dames  et  d’Hayniau.  Le  premier,  destiné  surtout  à traiter 
les  hydrates  des  environs  et  à exporter  ses  fontes  en  Alle- 
magne, est  inactif.  Les  autres,  placés  à proximité  des  oli- 
gistes  et  sur  la  Meuse,  marchent  par  intervalles,  et  aucun 
d’eux  n’apporte  des  éléments  bien  concluants  dans  la  question. 

Mais  il  est,  à côté  de  nous,  un  fait  plus  saillant,  c’est  l’éta- 
blissement de  hauts  fourneaux  dans  le  Grand-Duché  de 
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Luxembourg,  et  dans  de  bonnes  conditions  de  succès;  il  y a 
aussi  à citer  les  hauts  fourneaux  de  la  Moselle,  de  la  Meurthe 
et  de  Boulogne-sur-mer. 

Les  hauts  fourneaux  du  Grand-Duché  sont  dans  des  condi- 
tions les  plus  favorables  à la  thèse  qui  veut  placer  ces  appa- 
reils près  du  minerai. 

Les  minettes  sont  peu  riches  et  facilement  réductibles  ; elles 
peuvent  se  traiter  sans  mélange  de  fondant  ni  d’autres  mine- 
rais, et  les  fontes  sont  vendues  dans  une  autre  région  que 
celle  qui  fournit  le  combustible. 

Ainsi,  avec  les  minettes  du  Luxembourg,  il  faut  3 tonnes 
de  minerai  et  1 de  coke  pour  obtenir  1 tonne  de  fonte.  Par 
conséquent,  le  poids  du  minerai  à transporter  est  triple  de 
celui  du  coke  nécessaire  pour  le  réduire.  Il  y a donc  une  unité 
à transporter,  au  lieu  de  trois,  dans  l’hypothèse  contraire. 

Pour  les  oligistes  qui  sont  plus  riches  et  exigent  plus  de 
coke,  l’avantage  serait  déjà  diminué.  On  aurait  2.50  de  mine- 
rai contre  1.25  de  coke,  soit,  pour  le  transport,  le  rapport  de 
2 à 1 au  lieu  de  3 à 1 . 

Pour  des  minerais  comme  celui  d’Algérie,  qui  rend  65  p.  c., 
le  rapport  serait  de  1.54  à 1 ; mais  comme  il  faudrait  ramener 
la  fonte  en  France,  le  rapport  serait,  en  réalité,  comme  1.54 
à 2,  c’est-à-dire  défavorable. 

Il  est  vrai  qu’on  transporterait  la  fonte  en  retour  ; mais  il 
est  aussi  à considérer  que  les  transports. et  les  approvisionne- 
ments de  minerai  sont  bien  plus  faciles  à faire  que  ceux  de 
coke.  Le  minerai  gagne  généralement  à rester  exposé. à l’air; 
le  coke,  au  contraire,  beaucoup  plus  encombrant,  perd  par  le 
transport  et  par  le  séjour  en  magasin. 

Mais  ce  qui,  le  plus  souvent,  ne  permet  pas  d’installer  les 
hauts  fourneaux  prçs  des  minières,  c’est  qu’il  est  rare  qu’un 
seul  minerai  suffise  pour  les  exigences  de  la  fabrication.  Il  est 
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presque  toujours  nécessaire  de  faire  des  mélanges,  et,  sauf 
pour  quelques  grands  gisements,  on  peut  rarement  compter 
sur  la  longue  durée  de  la  même  mine  et  sur  le  placement 
régulier  d’une  seule  qualité  de  fonte. 

Enfin,  l’emploi  des  scories  de  forges  ou  des  crasses,  dans  la 
fabrication  des  fontes  communes,  est  en  faveur  de  la  réunion, 
sur  le  même  emplacement,  des  hauts  fourneaux  et  des  usines 
à fer. 

Dans  l’état  actuel  des  choses,  si  le  Grand-Duché  n’était  pas 
séparé  de  la  Belgique  par  une  ligne  de  douanes,  nos  grandes 
usines  sidérurgiques  trouveraient  avantage  à établir  une  partie 
de  leurs  hauts  fourneaux  près  des  minettes  ; mais  si  l’on  par- 
vient à utiliser  les  minerais  de  la  Campine  plus  qu’on  ne  le  fait, 
il  pourra  arriver  que  la  position  la  plus  favorable  soit  le  nord 
de  la  Belgique,  placé  dans  une  excellente  situation  pour  rece- 
voir des  minerais  exotiques  et,  au  besoin,  des  charbons  de  la 
Ruhr. 

Au  surplus,  les  progrès  de  la  fabrication,  le  perfectionne- 
ment des  voies  de  communication,  l’abaissement  des  droits  de 
douane,  modifient  en  peu  d’années,  et  quelquefois  avec  des 
alternatives  opposées,  les  conditions  économiques  des  grands 
établissements  sidérurgiques. 

Pour  la  fonte,  l’industrie  belge  doit  suivre  avec  une 
sérieuse  attention  les  résultats  obtenus  dans  les  usines  du  Cle- 
veland,  sous  le  rapport  des  dimensions  des  fourneaux,  de  la 
puissance  des  souffleries  et  de  la  température  du  vent.  Elle 
doit  aussi  étudier  les  modifications  que  les  minerais  amélio- 
rants produisent  dans  les  usines  du  nord  et  du  centre  de  la 
France. 

Plusieurs  établissements  belges  apportent  de  grands  soins 
dans  le  choix  et  l’élaboration  des  matières  premières,  dans  la 
préparation  et  l’épuration  de  la  houille,  dans  la  carbonisation. 
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dans  l’analyse  et  le  mélange  des  minerais,  dans  l’emploi  des  gaz, 
dans  l’installation  de  machines  soufflantes  puissantes  et  perfec- 
tionnées, dans  l’économie  des  transports  et  des  manutentions 
intérieures,  dans  la  régularité  et  la  spécialisation  des  produits. 
Cependant,  il  est  peu  d’usines  qui  donnent  à tous  ces  éléments 
de  la  fabrication  l’attention  minutieuse  et  raisonnée  qui  assure 
la  bonne  marche  des  hauts  fourneaux  et  permet  d’arriver  à des 
résultats  réguliers  et  conformes  aux  prévisions. 


FABRICATION  DU  FER. 

Les  principaux  progrès  réalisés  dans  cette  industrie  portent 
non-seulement  sur  l’abaissement  du  prix  de  revient,  mais 
l’amélioration  du  matériel  a permis  d’atteindre,  pour  les  pro- 
duits, à des  dimensions  jusqu’alors  inconnues.  C’est  surtout 
la  marine  militaire  qui  a nécessité  la  fabrication  de  plaques  de 
blindage,  d’arbres  de  couche,  de  longerons  de  proportions 
colossales.  Les  constructions  civiles  ont  aussi  réclamé  des  fers 
profilés,  des  larges  plats  et  des  tôles  de  dimensions  croissantes. 

La  France  se  présentait  dans  la  lice  avec  une  exposition  de 
produits  qui  a fait  sensation  ; la  Prusse  tenait  aussi  un  rang 
fort  distingué;  l’Angleterre  et  la  Belgique,  ainsi  que  nous 
l’avons  indiqué,  avaient,  en  général,  fait  peu  de  sacrifices  pour 
se  montrer  avec  tous  leurs  avantages. 


FRANCE. 

Les  établissements  français  qui  figuraient  au  premier  rang, 
dans  le  champ  clos  de  l’Exposition,  étaient  ceux  du  Creusot,  de 
MM.  Petin,  Gaudet  et  Cie.  de  la  Société  de  Chatillon  et 
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Commentry,  suivis  d’un  grand  nombre  d’autres  qui  méritaient 
aussi  d’attirer  l’attention. 

Le  Creusot  avait  exposé  la  série  complète  de  ses  matières 
premières  et  de  ses  produits  fabriqués  ; il  présentait  aussi  un 
grand  nombre  de  plans,  et  notamment  ceux  de  sa  nouvelle 
forge,  qui  est  bien  l’installation  de  ce  genre  la  plus  monu- 
mentale qui  existe. 

Donnons  d’abord  un  aperçu  de  cette  usine,  établie  par  des 
ingénieurs  habiles  et  qui  ont  eu,  en  quelque  sorte,  carte  blanche 
pour  faire  un  établissement  modèle. 

La  nouvelle  forge  a des  proportions  énormes  et  montre  une 
recherche  de  symétrie  qu’on  pourrait  peut-être  trouver 
excessive. 

Elle  comprend  : 

130  fours  à puddler  ; 

85  fours  à réchauffer  ; 

25  machines  motrices,  de  200  chevaux  chacune,  pour  activer 
les  trains  ; 

60  machines  diverses,  pour  mouvoir  les  ventilateurs,  les 
pompes,  les  cisailles,  les  scies,  etc.; 

30  pilons  ; 

15  trains  de  puddlage  ; 

16  trains  à fer; 

10  trains  à tôles. 

La  production  annuelle  est  de  110,000  tonnes  de  fer;  la 
forge  emploie  3,500  ouvriers  et  6,500  chevaux-vapeur. 

Les  halles  de  puddlage  et  de  laminage  couvrent  environ 
sept  hectares  de  terrain;  en  y ajoutant  les  emplacements 
pour  les  approvisionnements,  les  dépôts,  les  magasins,  on 
arrive  à une  surface  totale  de  dix  hectares. 

Les  machines  motrices  des  trains,  toutes  du  même  type, 
sont  à deux  cylindres  horizontaux,  à soupapes  et  disposées  de 
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manière  que  la  détente  et  la  distribution  sont  indépendantes 
du  régulateur.  Celui-ci  agit  directement  sur  la  valve,  qu’il 
ouvre  ou  qu’il  ferme  en  plein,  suivant  la  marche  du  train. 

Les  pièces  des  machines  peuvent  servir  indistinctement 
pour  tous  les  moteurs  principaux;  c’est  un  avantage,  mais  qui 
entraîne  l’inconvénient  d’employer,  pour  certains  trains,  des 
machines  beaucoup  trop  fortes. 

Les  halles  de  puddlage,  au  nombre  de  quatre,  renferment 
chacune  32  à 36  fours,  deux  machines  de  200  chevaux  pour  les 
trains,  six  marteaux-pilons  de  3,000  kilog.  chacun,  et  deux 
pompes  alimentaires. 

Chacune  de  ces  halles  présente  une  surface  de  73  mètres 
sur  80,  comprenant  une  cour  de  30  mètres  sur  35,  derrière  les 
machines,  et  les  pilons  placés  au  centre,  et  entre  les  doubles 
rangées  des  fours  à puddler.  La  surface  totale  des  halles  de 
puddlage  est  d’environ  deux  hectares  et  demi. 

Les  fours  à puddler  sont  tous  à double  sole  et  munis  de 
chaudières  verticales.  On  fait,  par  douze  heures,  10  à 
11  charges  de  240  kilog.  de  fonte. 

Les  trains  de  puddlage  se  composent  de  quatre  cages  : 
deux  trios  au  milieu  et  les  deux  duos  aux  extrémités. 

La  halle  de  laminage,  parallèle  aux  halles  de  puddlage,  dont 
elle  est  séparée  par  une  cour  de  60  mètres  de  largeur,  présente 
une  étendue  de  370  mètres  de  longueur  sur  110  mètres  de 
largeur.  Tous  les  fours  à réchauffer,  tous  les  trains  et  leurs 
accessoires  sont  disposés  avec  la  plus  grande  symétrie. 

Les  fours  à réchauffer  brûlent  un  mélange  de  charbon 
maigre  et  menu  du  Creusot  et  de  charbon  gras.  Ils  sont  tous 
à courant  d’air  forcé,  lancé  par  des  ventilateurs.  On  peut  ainsi 
employer  un  combustible  médiocre  et  mieux  soutenir  la  tem- 
pérature. 

Le  Creusot  fabrique  sept  numéros  de  fer,  qui  sont  classés 
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par  un  procédé  particulier  et  qui  mérite  d'être  signalé.  Voici 
les  qualités  correspondant  à chaque  numéro  : 

Fer  n°  1.  Fer  très-soudant,  dur  à froid,  approprié  à la 
fabrication  des  rails.  10  francs  de  moins  par  tonne  que  le 
n°  2. 

Fer  n°  2.  Fer  ordinaire  du  Creusot,  donné  comme  ana- 
logue au  fer  du  StafFordshire.  Le  cours  se  règle  par  le  prix 
de  la  lre  classe  du  fer  n°  2,  qui  est  la  qualité  marchande 
ordinaire. 

Fer  n°  3.  25  francs  par  tonne  de  plus  que  le  n°  2. 

Fer  n°  4.  50  francs  par  tonne  de  plus  que  le  n°  2.  Il  est 
comparé  par  le  Creusot  au  best-best  du  StafFordshire. 

Fer  n°  5.  90  francs  au-dessus  du  n°  2 ; il  est  comparé  au 
best-best-best  du  StafFordshire. 

Fer  n°  6.  140  francs  au-dessus  du  n°  2.  Analogue  aux  fers 
au  bois  et  à ceux  de  Low-Moor. 

Fer  n°  7.  Fer  extra.  200  francs  par  tonne  au-dessus  du 
n°  2. 

Le  classement  s’établit  d’après  une  double  épreuve  à froid 
et  à chaud. 

L’essai  s’exécute  sur  des  barreaux  de  20  millimètres  de 
diamètre. 

La  résistance  à la  traction,  par  millimètre  carré,  résulte 
non-seulement  du  poids  appliqué,  mais  il  est  nécessaire  de 
tenir  compte  de  l’allongement  éprouvé  sous  l’effet  de  la  charge. 
L’allongement  se  traduit  par  une  réduction  du  diamètre.  On 
prend  donc  la  résistance  par  millimètre  carré,  en  divisant  la 
charge  par  la  section  contractée , au  moment  et  au  point  où  la 
rupture  a lieu. 

Pour  la  ténacité  à chaud,  on  plie  et  on  replie  le  barreau  à 
angle  droit,  en  sens  opposé,  jusqu’à  ce  qu’il  se  casse.  Le 
nombre  de  crochets  qu’il  supporte,  avant  la  rupture,  multi- 


— 490  — 


plié  par  5,  donne  le  chiffre  relatif  de  la  résistance  à cette 
épreuve.  En  ajoutant  ce  chiffre  à celui  de  la  résistance  à la 
traction,  on  a un  total  qui  permet  de  classer  les  fers.  Ainsi  le 
chiffre  50  correspond  au  n°  1,  et  le  fer  qui  dépasse  90  est 
classé  comme  n°  7.  L’administration  du  Creusot  assure  que 
ce  mode  de  classement,  pratiqué  sur  les  principales  marques 
du  commerce,  des  provenances  les  plus  diverses,  concorde 
avec  la  valeur  marchande  des  fers. 

Les  tôles  amenées  à des  épaisseurs  uniformes  de  12  milli- 
mètres sont  aussi  appréciées  par  les  résultats  d’une  double 
épreuve  du  même  genre. 

Pour  les  fers  comme  pour  les  fontes,  le  Creusot  exerce  sur 
les  produits  la  surveillance  la  plus  attentive.  Les  barres  de 
puddlage  sont  classées  avec  soin,  aussi  bien  que  les  fers  ; les 
consommations  et  les  déchets  sont  l’objet  d’un  contrôle  inces- 
sant. Aussi  cette  usine  est  arrivée  progressivement  à fabriquer 
des  produits  qui  sont  fort  estimés. 

C’est  en  1837  que  le  Creusot  a passé  entre  les  mains  de 
MM.  Schneider  et  Cie.  Or  voici  l’accroissement  de  la  produc- 
tion, par  périodes  de  dix  ans,  à partir  de  cette  date  : 


Houille,  tonnes. 
Fonte,  id. 

Fer,  id. 


1837. 

59,000 

4,862 

3,100 


1847. 

102,000 

18,598 

16,836 


1857. 

146,000 

42,494 

39,298 


Machines,  valrfr.  996,000  4,398,000  9,038,000 


1867. 

250.000 

130.000 

110.000 

14,000,000 


Ajoutons  que  le  Creusot  occupe  9,950  ouvriers  et  possède 
une  force  totale  de  9,750  chevaux-vapeur. 

Ces  chiffres  indiquent  quelle  progression  rapide  la  produc- 
tion a suivie  dans  ces  usines  et  surtout  depuis  dix  ans.  D’autres 
établissements  ont  subi  un  mouvement  analogue,  tandis  que 


— 491  — 


l’ancienne  forgerie  déclinait  chaque  jour,  presque  partout. 

Société  Petin,  Gaudet  et  C1®.  — Les  établissements  de  cette 
puissante  Société,  au  lieu  de  former  un  vaste  ensemble  comme 
le  Creusot,  sont  situés  dans  diverses  localités;  la  plupart  de 
ces  établissements  ont  reçu  des  accroissements  successifs,  et 
quelques-uns  ont  dû  être  condensés  sur  un  espace  fort  res- 
treint ; cependant  les  diverses  usines  ont  été  maintenues  à la 
hauteur  de  tous  les  progrès. 

La  Société  Petin,»  Gaudet  et  Cie,  devenue  la  rivale  de 
M.  Krupp  pour  le  travail  de  l’acier,  se  distingue  autant  par 
la  hardiesse  de  l’initiative  que  par  l’habileté  à la  fois  éclairée 
et  pratique  de  ses  chefs.  Elle  fait  grand  honneur  à l’industrie 
française. 

Les  établissements  appartenant  à la  Compagnie  sont  les 
suivants  : 

1°  Les  mines  de  fer  oxydulé  de  Saint-Léon,  à 20  kilomètres 
de  Cagliari,  en  Sardaigne;  eiles  ont  produit,  en  1867,  50  mille 
tonnes  de  minerai. 

2°  L’usine  de  Toga,  près  de  Bastia,  en  Corse,  qui  comprend 
quatre  hauts  fourneaux  au  bois  et  six  feux  d’affinerie.  Elle 
produit  18  mille  tonnes  de  fonte  par  an. 

3°  L’usine  de  Clavières,  près  de  Chateauroux,  la  moins 
importante  de  toutes.  Elle  comprend  deux  hauts  fourneaux, 
huit  fours  d’affinerie  comtois  et  une  fonderie. 

4°  L’usine  de  Givors,  sur  le  Rhône,  qui  comprend,  trois 
hauts  fourneaux  au  coke,  produisant  25  mille  tonnes  de  fonte 
pour  moulage,  pour  Bessemer  et  pour  affinage. 

5°  L’usine  de  Saint-Chamond,  entre  Saint-Étienne  et  Rive- 
de-Gier,  qui  forme  l’établissement  le  plus  considérable  de  la 
Société  et  celui  qui  se  livre  particulièrement  au  puddlage  des 
fontes  et  au  laminage  du  fer  et  des  grosses  pièces  d’acier.  Il 
comprend  : 
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60  fours  à puddler  ; 

40  fours  à réchauffer  ; 

4 trains  ébaucheurs  ; 

3 grands  mills  pour  laminage  des  rails  en  acier,  cornières 
et  fers  de  tous  profils  ; 

1 moyen  mill  ; 

1 train  remarquable  pour  grands  fers  à double  T,  de  toutes 
hauteurs,  obtenus  par  une  seule  cannelure; 

1 train  de  blindage  ; * 

3 trains  pour  bandages  et  frettes  sans  soudure  ; 

1 train  pour  roues  pleines  ; 

Une  vaste  fouderie  et  des  ateliers  de  montage  et  d’ajustage. 

Cet  établissement  emploie  2,500  ouvriers  et  3 mille  chevaux 
de  force. 

6°  L’usine  de  Rive-de-Gier,  destinée  au  travail  des  pièces 
qui  exigent  l’action  des  gros  marteaux-pilons.  Elle  contient 
17  marteaux,  dont  le  plus  puissant  pèse  25  mille  kilog.  et  sert 
à marteler  les  plus  gros  canons.  Pour  ce  dernier  marteau,  la 
chabotte  est  formée  d’une  série  de  plaques  de  blindage  entre- 
croisées. 

7°  L’usine  d’Assailly,  entre  Saint-Chamond  et  Rive-de- 
Gier,  qui  a concentré  la  fabrication  des  aciers.  Elle  com- 
prend : 

Une  fonderie  d’acier  pouvant  utiliser  500  creusets  et  fondre 
15  mille  kilog.  à la  fois; 

3 convertisseurs  Bessemer,  deux  de  7 tonnes  et  un  de 
9 tonnes; 

15  fours  de  cémentation; 

4 trains  de  laminoir,  dont  un  pour  tôles  ; 

10  marteaux-pilons  et  plusieurs  martinets. 

Cette  usine  fabrique  avec  un  succès  aujourd’hui  incontesté 
les  aciers  de  tous  genres,  depuis  ceux  pour  la  coutellerie  jus- 
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qu’aux  diverses  spécialités  pour  les  armes  de  guerre,  pour  les 
chemins  de  fer,  etc. 

Les  différents  établissements  de  la  Compagnie  emploient 
5,200  ouvriers,  6,000  chevaux-vapeur;  ils  produisent 
55,000  tonnes  de  fer  et  d’acier,  représentant  une  valeur  de 
35  millions  de  francs. 

Les  produits  exposés  à Paris  attiraient  vivement  l’attention 
* et  la  méritaient.  La  visite  des  usines  confirmait  entièrement 
l’impression  favorable  que  l’on  éprouvait  à la  vue  de  ces  pro- 
duits. 

Pour  la  fabrication  du  fer,  c’est  l’usine  de  Saint-Chamond 
qui  doit  être  étudiée.  Cette  usine  a beaucoup  perfectionné  les 
procédés  de  laminage.  MM.  Petin  et  Gaudet  sont  les  inven- 
teurs des  procédés  de  fabrication  des  bandages  sans  soudure, 
et  ils  ont  propagé  l’emploi  de  ces  bandages.  Dans  ces  derniers 
temps,  ils  ont  remplacé  les  rondelles  en  spirale,  exposées  à se 
disjoindre,  par  des  rondelles  formées  de  secteurs  obliques  qui 
sont  ensuite  martelés  et  laminés,  comme  précédemment. 

L’usine  de  Saint-Chamond  fabrique  les  pièces  de  blindage 
avec  un  grand  succès.  L’Exposition  contenait  trois  plaques  de 
15,  20  et  25  centimètres  d’épaisseur  sur  lra,20  de  largeur  et 
pesant  6,400,  8,300  et  9,600  kilog.  Le  laminoir,  appliqué  à 
cette  fabrication,  est  analogue  au  laminoir  universel.  Il  est 
fort  bien  combiné  et  parfaitement  installé  ; toutes  ses  pièces, 
y compris  les  cages,  sont  en  acier,  et  il  est  mû  par  une 
machine  de  400  chevaux.  Il  peut  fournir,  par  jour,  50  tonnes 
de  plaques. 

On  remarquait  aussi,  tout  particulièrement , les  dimensions 
exceptionnelles  des  fers  profilés  qui  étaient  exposés  par  la 
Compagnie. 

Voici  quelques-unes  de  ces  dimensions,  pour  des  fers  dou- 
ble T : 
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Longueur. 

Hauteur. 

Largeur  ie s ailes. 

Poids  total. 

32ra,20 

0m,30 

0m,20 

1,800 

26m,40 

0m,35 

n 

2,300 

19m,00 

0m,50 

» 

2,250 

15m,50 

0m,60 

r> 

2,300 

12m,70 

0m,80 

n 

2,280 

10m,00 

lra,00 

y> 

2,475 

Ces  fers  sont  fabriqués  par  un  laminoir  spécial  breveté,  à 
une  seule  cannelure , et  qui  paraît  appelé  à un  grand  avenir. 
Il  est  analogue  à celui  employé  par  la  Société  de  Commentry. 

La  Société  de  Chalillon  et  Commentry  possède  de  nombreuses 
mines  et  usines,  répandues  dans  diverses  localités  de  la  Bour- 
gogne, du  Berry  et  du  Bourbonnais,  et  qui  ont  appartenu  à 
diverses  sociétés.  Elle  comprend  six  directions.;  elle  emploie 
8,900  ouvriers  et  produit  300,000  à 350,000  tonnes  de  houille 
et  65,000  à 72,000  tonnes  de  produits  sidérurgiques  très- 
variés. 

L’exposition  de  cette  Société  se  faisait  remarquer  par  le 
goût  et  le  soin  avec  lesquels  elle  avait  été  faite. 

Les  fers  profilés  présentaient  des  dimensions  moindres  en 
longueur,  mais  plus  extraordinaires  encore  en  hauteur  que 
ceux  que  nous  venons  de  citer.  On  voyait  un  fer  double  T de 
lm,10  de  hauteur  sur  0m,30  de  largeur  d’ailes  et  4 mètres 
de  longueur  ; un  autre  de  34  mètres  de  longueur  sur  0m,22  de 
hauteur;  un  longeron  de  17  mètres  de  longueur,  0m,037  d’é- 
paisseur et  1 mètre  de  hauteur,  pesant  4,700  kilog.  ; un  rond 
à tréfiler  de  7 millimètres  de  diamètre  et  de  402  mètres  de 
longueur;  des  feuillards  gironés,  laminés  pour  cercles,  de 
façon  à s’adapter  sur  des  tonneaux  coniques  ; des  plaques  de 
blindage,  nouvelle  fabrication  introduite  à l’usine  de  Montlu- 
çon  ; une  tôle  d’un  huitième  de  millimètre  d’épaisseur  et  de 
3 mètres  sur  1 mètre. 
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Cette  Société,  comme  les  précédentes,  atteste  les  progrès 
accomplis  dans  l’outillage  des  usines  et  dans  les  procédés  de 
fabrication. 

Les  usines  de  MM.  Marrel  frères , après  ces  puissants  éta- 
blissements, peuvent  encore  être  citées  pour  la  fabrication  des 
plaques  de  blindage  et  des  pièces  de  grosse  forgerie.  Les  six 
frères  Marrel  possèdent  une  usine  à Rive-de-Gier  et  une  autre 
à Marseille. 

Jusque  dans  ces  derniers  temps,  à la  différence  de  la  Société 
Petin  Gaudet,  ils  avaient  fabriqué  les  plaques  de  blindage 
par  le  martelage  ; mais  ils  ont  récemment  installé  un  puissant 
laminoir  universel  à quatre  cylindres,  mû  par  une  machine  de 
800  chevaux.  Les  cylindres  horizontaux  ont  1 mètre  de  dia- 
mètre et  3 mètres  de  longueur  de  table.  Ce  laminoir  est  des- 
tiné à la  fabrication  des  plaques  et  des  grands  fers  à double 
T,  avec  ou  sans  nervure  intermédiaire.  Les  frères  Marrel 
espèrent  arriver  à des  hauteurs  de  lm,60,  avec  des  ailes  de 
0m,30  et  des  longueurs  de  10  mètres. 

L’habileté  de  l’aîné  des  frères  Marrel  comme  forgeron  est 
attestée  par  les  produits  extraordinaires  que  cette  maison  livre 
à la  marine.  L’Exposition  présentait  un  arbre  à trois  coudes, 
du  poids  de  30,180  kilog.,  les  modèles  d’une  étrave  livrée  à la 
marine  prussienne  et  de  l’étambot  d’une  frégate  espagnole, 
lequel  pèse  20,040  kilog.  et  mesure  llm,50  de  longueur  sur 
7m,50  de  hauteur. 

Les  usines  qui  fabriquent  ces  pièces  remarquables,  par 
leurs  dimensions  comme  par  le  fini  du  travail,  renferment 
7 trains  de  laminoirs  et  17  marteaux-pilons,  dont  le  plus  gros 
pèse  20,000  kilog.  et  peut  être  chargé  de  10,000. 

Presque  partout  dans  les  grandes  usines  françaises,  les 
chaudières,  chauffées  par  les  flammes  perdues  des  fours  à 
puddler  et  à réchauffer,  sont  verticales,  comme  au  Creusot  ; les 
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fours  à réchauffer  sont  généralement  à courant  d’air  forcé. 

On  se  préoccupe,  en  France  beaucoup  plus  qu’en  Belgique, 
de  l’application  des  fours  à gaz  pour  obtenir  des  températures 
élevées,  continues,  et  pour  économiser  le  combustible. 

Le  four  Siemens  est  le  type  qui  paraît  jusqu’ici  donner  les 
résultats  les  plus  satisfaisants  ; il  se  propage  surtout  dans  les 
usines  à acier.  Dans  l’est  de  la  France,  la  puissante  maison 
de  Wendel  a commencé  à l’introduire  dans  ses  usines  à fer. 

Ce  four  devant  faire  l’objet  d’un  travail  particulier  dans  ce 
recueil,  je  me  bornerai  à appeler  l’attention  sur  les  consé- 
quences importantes  que  peut  avoir  son  emploi  dans  le  travail 
du  fer  et  surtout  de  l’acier. 


PRUSSE. 


L’exposition  des  forges  prussiennes  était  des  plus  remar- 
quables, quoiqu’on  n’y  vît  pas  figurer  ces  grandes  pièces  des- 
tinées aux  marines  militaires  et  qui  ne  sont  pas  demandées  par 
le  gouvernement,  comme  en  France  et  en  Angleterre.  En  dix 
ans,  la  production  du  fer  a augmenté  de  140  p.  c.  et  la  dimi- 
nution du  prix  de  revient  n’a  nullement  nui  à la  qualité  des 
produits.  On  peut  citer  notamment  la  fabrication  des  rails 
martelés  en  fer,  celle  des  tôles,  du  fil  de  fer,  etc.  Les  produits 
des  usines  de  Hoerde,  du  Phénix,  de  la  Société  de  Sarre- 
bruck,  etc.,  étaient  remarqués;  mais  l’attention  se  portait 
surtout  sur  l’exposition  de  l’usine  de  Moabit,  près  de  Berlin, 
appartenant  à M.  Borsig.  On  y voyait  des  loupes  de  1,016  et 
1 ,024  kilog. , des  lopins  martelés  d’une  pièce  de  740  à 859  kilog. 
Les  fours  à puddler,  dans  lesquels  on  doit  charger  jusqu’à 
1,200  kilog.  de  fonte  pour  une  seule  opération  et  obtenir  une 
seule  loupe,  ne  diffèrent  guère  du  four  ordinaire  que  par  leurs 
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dimensions  considérables  et  par  celles  des  portes  et  des  outils 
nécessaires  à la  manœuvre  de  pareilles  masses. 

Les  loupes  et  les  lopins  qu’on  obtient  ainsi  sont  destinés  à 
fabriquer  des  tôles,  des  arbres,  des  essieux  d’une  seule  pièce, 
qui  présentent,  par  suite,  plus  d’homogénéité  que  par  le  pro- 
cédé ordinaire.  On  sait,  d’ailleurs,  la  réputation  dont  jouissent 
les  produits  des  usines  de  M.  Borsig. 


ANGLETERRE. 


L’Angleterre  avait  fait  peu  de  frais  pour  briller  à l’Exposi- 
tion. Beaucoup  de  grandes  usines  s’étaient  abstenues  et  les 
autres  n’avaient  envoyé  que  de  petits  échantillons.  On  y trou- 
vait cependant  les  firmes  bien  connues  de  Low-Moor,  Bow- 
ling, lord  Dudley,  John  Brown,  Barrow,  Dowlais,  Ystalifera; 
mais  aucun  spécimen  ne  frappait  les  visiteurs-,  à l’exception 
des  énormes  plaques  de  blindage  de  la  maison  John  Brown, 
de  Sheffield,  qui  figuraient  avec  les  engins  de  guerre  de 
l’Angleterre. 

Sir  John  Brown,  qui  a le  premier  fabriqué  des  blindages 
laminés,  en  produit  qui  ont  jusqu’à  46  centimètres  d’épaisseur 
et  qui  pèsent  plus  de  25  mille  kilog.  Ces  masses  énormes, 
manœuvrées  par  des  mécanismes  puissants,  sont  parfaitement 
soudées  par  le  laminage. 

D’après  l’excellent  rapport  de  M.  Goldenberg  sur  la  fabri- 
cation de  l’acier,  l’établissement  de  sir  John  Brown  et  Cie  peut 
fournir,  par  an,  50  mille  tonnes  de  métal  Bessemer  et  15  mille 
tonnes  de  plaques  de  blindage.  Il  occupe  4 mille  ouvriers  et 
comprend  50  fours  à puddler,  6 convertisseurs  de  3 à 
10  tonnes,  48  fours  à fondre  l’acier  au  creuset,  80  fours  à 
réchauffer,  40  marteaux-pilons  et  16  trains  de  laminoirs. 

32 
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Les  forges  de  Dowlais  et  de  Middlesbroo,  qui  méritent  une 
étude  spéciale  pour  la  fabrication  des  rails,  avaient  exposé 
des  échantillons  de  leurs  produits.  Il  est  à remarquer  toutefois 
que  si  l’on  s’applique  à diminuer  les  frais  de  main-d’œuvre, 
on  y porte  moins  loin  qu’en  France  les  soins  propres  à dimi- 
nuer la  consommation  du  combustible  et  le  déchet  sur  la  fonte. 
Les  fontes  du  Cleveland  s’affinent,  du  reste,  plus  difficilement 
et  plus  lentement  que  nos  fontes  blanches. 

BELGIQUE. 

Les  fers  belges  sont,  en  général,  très-malléables,  d’une 
bonne  ténacité  et  correspondent  assez  à ceux  du  Staffordshire. 
Ils  trouvent  des  débouchés  importants  en  Hollande , en 
France,  en  Suisse,  en  Russie,  dans  le  midi  de  l’Europe  et  en 
Amérique.  L’exportation  atteint  et  même  dépasse  aujourd’hui 
la  moitié  de  la* production. 

En  Belgique,  le  combustible  est  plus  cher  qu’en  Angleterre 
et  en  Prusse,  et  les  fontes  sont  aussi  à des  prix  plus  élevés 
que  dans  le  premier  de  ces  pays. 

Les  progrès  réalisés  depuis  quelques  années  ont  surtout 
consisté  à réduire  la  consommation  du  charbon,  à réaliser  un 
meilleur  emploi  de  la  main-d’œuvre,  à obtenir  de  bons  produits 
avec  des  fontes  et  des  charbons  de  moindre  qualité,  enfin  à 
améliorer  l’outillage. 

On  a diminué  la  dépense  en  charbon  en  augmentant  le 
nombre  des  charges,  en  utilisant  les  flammes  perdues,  en  souf- 
flant les  fours  à réchauffer,  quoique  ce  système  soit  moins 
répandu  en  Belgique  qu’en  France. 

On  y emploie  aussi  moins  fréquemment  qu’en  France  les  fours 
à puddler  à deux  soles,  et  jusqu’ici  les  fours  à gaz  se  sont  peu 
propagés,  malgré  l’avenir  qui  semble  les  attendre. 
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On  cite  cependant  l’usine  de  Sclessin,  qui  a adopté  le  four 
Boctius,  moins  compliqué  que  le  four  Siemens,  et  qui  existe 
dans  plusieurs  usines  allemandes  pour  chauffer  l’acier  et  le 
fer. 

Les  puddleurs  mécaniques,  qui  paraissent  toujours  être  dans 
la  période  des  essais,  en  France  et  en  Angleterre,  n’ont  pas 
encore  été  employés  en  Belgique  ; mais  les  ouvriers  ont  gagné 
encore  en  habileté  et  en  rapidité  du  travail.  Les  ouvriers 
belges  sont  laborieux  et  les  salaires  restent  à un  taux  modéré. 
On  obtient  une  production  plus  élevée  avec  le  même  nombre 
d’ouvriers  et  de  fours  et  avec  la  même  consommation  de 
matières  premières. 

Cependant  la  Belgique  figurait  fort  modestement  à l’Expo- 
sition, en  partie  par  suite  du  peu  de  soin  apporté  par  la  plu- 
part des  exposants,  en  partie  aussi  parce  que,  n’ayant  pas  à 
armer  une  marine  militaire,  elle  n’a  pas  eu  à créer  ces  puis- 
sants outillages  dont  on  remarquait  les  produits  en  France  et 
dans  d’autres  pays. 

Le  matériel  a,  sans  doute,  suivi  en  Belgique,  comme  par- 
tout, les  progrès  de  la  mécanique  et  les  exigences  de  la  fabri- 
cation; on  a simplifié  les  machines,  divisé  les  forces,  placé,  en 
général,  un  moteur  pour  chaque  opération;  mais  on  n’est  pas 
sorti  des  limites  tracées  par  les  besoins  du  commerce  ordi- 
naire. 

La  production  de  la  sidérurgie  belge  a été  sans  cesse  en 
progrès.  Voici,  à dix  années  de  distance,  les  chiffres  de  la 
fabrication  : 

4855.  4864. 

Hauts  fourneaux  ( au  coke  . . 52  46 

en  activité  ( au  bois  . . 19  6 

Fonte  au  coke  produite  (tonnes) . 280,126  444,330 

Id.  au  bois  » » . 14,134  5,545 


/ 
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4855.  4864. 


Fabriques  de  fer  (nombre) 
Nombre  d’ouvriers . 

Fer  produit  (tonnes) 


98  82 

5,052  10,225 

132,177  320,642 

55,139  . 25,957 

4,582  6,382 

14,425  148,530 

11,755  12,563 


Fonte  brute  exportée  » 
Fonte  ouvrée  » » 

Fer  laminé  •»  » 

Clous  » » 


On  remarquera  que  si  l’on  ajoute  les  clous  aux  fers  laminés, 
l’exportation  de  1864  s’élève  à 160  mille  tonnes,  soit  juste  la 
moitié  de  la  production,  tandis  qu’en  1855  l’exportation  du  fer 
n’était  que  de  26  mille  tonnes  sur  une  production  de  132  mille 
tonnes,  soit  20  p.  c. 

En  dix  ans,  la  production  du  fer  a augmenté  de  142  p.  c. 
et  l’exportation  du  fer  laminé  a plus  que  décuplé  pendant  que 
celle  de  la  fonte  brute  déclinait  rapidement. 

Les  principaux  exposants  belges  étaient,  outre  la  Société 
Cockerill,  qui  s’était  distinguée  dans  la  section  des  machines, 
mais  qui  avait  envoyé,  trop  tard  pour  concourir,  quelques 
échantillons  de  ses  produits  métallurgiques,  M.  Delloye- 
Mathieu,  les  Sociétés  de  Couillet  et  Chatelineau,  de  la  fabrique 
de  fer  d’Ougrée,  de  Montigny-sur  Sambre,  de  Zone,  MM.  de 
Dorlodot  frères,  Goffin,  Sillyé-Pauwels,  Gallez,  Jowa  et  Cie, 
Gillieaux,  R,aikem-Verdbois,  etc. 

M.  Delloye-Mathieu  possède  une  supériorité  constatée  pour 
la  fabrication  des  tôles  dites  de  commerce  et  des  tôles  fines 
polies  et  non  polies.  A toutes  les  Expositions  universelles,  il  a 
obtenu  les  plus  hautes  distinctions.  A celle  de  Paris,  en 
1855,  la  grande  médaille  d’honneur  lui  a été  décernée  dans  les 
termes  les  plus  flatteurs. 

Depuis  cette  époque,  M.  Delloye-Mathieu  a quadruplé  l’im- 


— 501 


portance  de  sa  fabrication,  et  les  améliorations  introduites  lui 
ont  permis  d’abaisser  ses  prix  de  vente  de  33  p.  c.  pour  les 
tôles  ordinaires  et  de  17  p.  c.  pour  les  tôles  supérieures. 

La  qualité  des  tôles  mélangées  s’est  aussi  améliorée;  elles 
ont  remplacé,  pour  beaucoup  d’usages,  les  tôles  de  fer  au  bois 

Les  quatre  cinquièmes  de  la  production  de  M.  Delloye- 
Mathieu  sont  vendus  à l’étranger,  où  les  tôles  fines  de 
la  Belgique  soutiennent  victorieusement  la  concurrence  de 
l’Angleterre  et  celle  des  produits  des  pays  mêmes  qui  les 
achètent. 

MM.  Sillyé-Pauwels  et  Raikem-Verdbois  avaient  aussi 
exposé  des  tôles  fines  et  polies  qui  attestent  toute  l’habileté 
de  la  fabrication  belge,  depuis  longtemps  connue  et  appréciée 
pour  cette  spécialité.  Ajoutons  que  MM.  Delloye-Mathieu  et 
Sillyé-Pauwels  avaient  eu  la  prévoyance  de  présenter  leurs 
produits  d’une  façon  intelligente  et  soignée  qui  permettait  d’en 
apprécier  le  mérite. 

Les  Sociétés  de  Gouület  et  de  Chatelineau , actuellement  réu- 
nies, comprennent  des  charbonnages  considérables,  14  hauts 
fourneaux  au  coke,  de  nombreux  trains  de  laminoirs  et  des 
ateliers  de  construction  pour  machines  ordinaires  et  locomo- 
tives. Elles  produisent  annuellement  480  mille  tonnes  de  char- 
bon et  80  à 100  mille  tonnes  de  fer.  Elles  exportent  près  des 
trois  quarts  de  leur  production  en  fer  laminé. 

La  fabrique  de  fer  d'Ougrée , dont  l’exposition  de  bandages 
et  de  fers  marchands  était  bien  disposée  et  avantageusement 
appréciée,  a introduit  en  Belgique  la  fabrication  des  bandages 
sans  soudure,  d’après  le  procédé  Petin  Gaudet.  Elle  a acquis 
une  véritable  supériorité  dans  cette  fabrication,  tant  pour  les 
bandages  à gros  grain  que  pour  ceux  en  fin  grain  et  en  acier 
puddlé.  Ses  produits  s’exportent  en  Russie,  en  Allemagne,  en 
Hollande,  en  Italie  et  même  en  Angleterre.  Ses  essieux  pour 
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waggons,  ses  fers,  ses  tôles,  ses  aciers  puddiés,  jouissent  d'une 
excellente  réputation. 

La  Société  de  Montigny-sur-Sambre  avait,  comme  la  précé- 
dente, disposé  les  spécimens  de  sa  fabrication  courante  avec 
soin  et  avec  goût.  Cette  Société  possède  des  minières  impor- 
tantes, trois  hauts  fourneaux  et  une  fabrique  de  fer  qui  vient 
de  recevoir  une  nouvelle  extension.  La  première  en  Belgique, 
elle  a produit  des  fontes  miroitantes  manganésifères  avec  des 
minerais  indigènes  ; elle  a introduit  la  fabrication  des  billes  en 
fer  du  système  Vautherin  et  en  a fourni  des  quantités  assez 
importantes  à des  chemins  de  fer  étrangers.  Ses  fers  sont 
estimés  et  elle  exporte  les  trois  quarts  de  sa  production.  En 
1866,  plus  du  tiers  de  sa  fabrication  a été  placé  en4  France. 

La  maison  de  Dorlodot  frères  a donné,  en  Belgique,  une 
puissante  impulsion  à la  fabrication  des  rails.  Elle  a pu,  il  y a 
peu  d’années,  descendre  ses  prix  de  vente  à 139  francs  la 
tonne  de  rails,  avec  cinq  années  de  garantie.  Aussi  ses  expor- 
tations sont  considérables  et,  d’après  le  tableau  qui  termine  la 
notice  adressée  aux  membres  du  jury,  elle  a,  en  quatre  ans, 
contracté  des  marchés  de  rails  s’élevant  à 181,000  tonnes. 
Depuis  1867,  ses  moyens  de  production  ont  encore  reçu  de 
l’extension. 

La  Société  de  Thy-le- Château,  qui  est  au  premier  rang  des 
fabricants  belges,  pour  les  rails,  a été  appréciée  dans  la  classe 
qui  avait  à examiner  le  matériel  des  chemins  de  fer. 

La  Société  de  Zone  livre  d’excellents  produits  au  commerce. 
Ses  tôles  et  ses  essieux  sont  fort  estimés. 

MM.  Goffin,  à Clabecq,  et  Gâtiez , à Chatelineau,  sont 
d’habiles  fabricants,  dont  la  réputation  est  bien  établie.  Les 
feuillards  de  ce  dernier  sont  exportés  surtout  en  France  et  en 
Amérique.  Le  bassin  de  Charleroi  se  distingue  aujourd’hui  par 
sa  fabrication  de  feuillards,  et  il  a la  spécialité  des  fers  fen- 


; 
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dus.  La  Société  de  la  Providence  s’est  créé  une  belle  position 
industrielle,  par  ses  poutrelles,  qui  sont  vendues  en  grande 
quantité  jusqu’en  Angleterre.  M . Gillieaux  fait  des  tôles  et  des 
larges  plats,  pour  lesquels  il  a introduit  en  Belgique  le  lami- 
noir universel.  M.  Schumacher  fait  principalement  des  verges 
pour  tréfilerie  et  des  petits  ronds,  et  M.  Bonehill  des  fers  pro- 
filés. On  reconnaît  de  plus  en  plus  que,  pour  réussir,  il  faut 
s’attacher  à des  spécialités  et  les  bien  faire. 

La  Société  Joiva  et  Cie , de  Liège , qui  joint  une  tréfilerie  à 
sa  fabrication  de  fer,  produit  des  petits  ronds  et  d’excellents 
fers  à fin  grain,  etc.  Elle  a multiplié,  avec  succès,  les  appli- 
cations industrielles  des  tôles  galvanisées  et  des  tôles  ondu- 
lées. 

L’ensemble  de  la  fabrication  belge  se  distingue  par  le  bas 
prix  auquel  elle  livre  ses  produits  et  qui  lui  permet,  malgré 
imperfection  de  ses  moyens  maritimes  d’expédition,  de  lutterl 
contre  la  concurrence  étrangère  sur  tous  les  marchés.  Elle 
doit  cependant  se  mettre  en  garde  contre  la  tendance  de  trop 
sacrifier  la  qualité  au  bon  marché  ; elle  doit  se  tenir  au  courant 
des  perfectionnements  que  l’industrie  du  fer  reçoit  partout,  et 
qui,  malheureusement,  exigent  un  renouvellement  trop  fré- 
quent du  matériel. 

Pour  l’économie  du  combustible,  l’étude  des  usines  fran- 
çaises est  surtout  intéressante  ; l’outillage  fait  partout  des  pro- 
grès marqués. 

Si  la  main-d’œuvre  réclame  des  salaires' plus  élevés,  elle  se 
perfectionne  aussi  en  produisant  davantage  et  en  réduisant 
les  déchets  et  les  rebuts,  qui,  dans  beaucoup  d’usines,  ne  sont 
pas  encore  l’objet  d’un  contrôle  proportionné  à leur  influence 
sur  les  prix  de  revient. 

Les  considérations  générales  exposées  en  tête  de  cette 
partie  du  rapport  et  à la  fin  de  celle  qui  concerne  les  hauts 
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fourneaux,  'me  dispensent  d’entrer  ici  dans  de  plus  grands 
développements. 


ACIER. 

La  fabrication  des  aciers  acquiert  chaque  jour  une  impor- 
tance plus  grande,  grâce  aux  immenses  progrès  réalisés  depuis 
quelques  années.  L’acier  puddlé  et  bientôt  après  le  métal  Bes- 
semer  ont  été  deux  découvertes  capitales  pour  la  sidérurgie,  et 
l’on  peut  ajouter  que  les  applications  de  l’invention  de  M.  Bes- 
semer  étaient  le  fait  culminant  de  l’Exposition  de  1867. 

L’industrie  des  aciers  se  compose  de  diverses  branches, 
dont  trois  surtout  sont  considérables  ; ce  sont  : 

Les  aciers  fondus  ; 

Les  aciers  puddlés  ; 

Les  aciers  Bessemer. 

Les  aciers  fondus  au  creuset  et  les  aciers  puddlés  présen- 
taient peu  d’innovations. 

Les  aciers  Bessemer,  au  contraire,  ont  vivement  frappé 
l’attention  des  métallurgistes  et  donné  lieu  à de  nombreux  et 
savants  écrits. 

Je  signalerai,  parmi  les  plus  récents,  le  rapport  sur  l’Expo- 
sition de  1867,  rédigé  par  le  président  de  la  4e  classe,  M.  Gol- 
denberg,  qui  a traité  la  question  des  aciers  avec  autant  de 
soin  que  d’autorité.  Les  notices  de  M.  Frémj,  dans  les  rap- 
ports du  jury,  de  MM.  Gruner  et  de  Billy,  dans  les  Annales 
des  Mines,  de  MM.  Greiner  et  Habets,  dans  la  Revue  univer- 
selle, etc.,  font  connaître  la  situation  et  les  progrès  de  l’indus- 
trie des  aciers. 

Je  ne  répéterai  pas  ici  ce  qui  a été  fort  bien  exposé  par  des 
savants  et  des  métallurgistes  très-compétents,  d’autant  plus 
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que  la  Belgique  n’a  pu  prendre  qu’une  part  très-modeste  dans 
l’extension  qu’a  reçue  le  procédé  Bessemer.  J ai  indique,  en 
parlant  de  la  fonte,  les  obstacles  que  notre  pays  a rencontrés, 
et  c’est  au  point  de  vue  de  notre  situation  spéciale  que  je  m’oc- 
cuperai de  la  question. 

Le  procédé  Bessemer  s’est  propagé  avec  une  grande  rapidité 
dans  toutes  les  contrées  qui  ont,  en  partie  ou  en  totalité,  des 
fontes  convenables.  On  estime  que  les  usines  anglaises  peuvent 
produire  annuellement  plus  de  200,000  tonnes  de  métal  Bes- 
semer; la  France,  la  Prusse,  la  Suède  et  l’Autriche  ont  aussi 
de  nombreuses  usines  ; en  Belgique,  la  Société  Cockerill  seule 
fabrique  du  métal  Bessemer,  et  ce  n’est  qu’après  des  tâtonne- 
ments quelle  est  parvenue  à produire,  avec  un  plein  succès, 
des  qualités  propres  à tous  les  usages,  depuis  les  rails  et  les 
pièces  de  machines  jusqu’aux  canons  de  fusil. 

On  sait  que  l’invention  de  M.  Bessemer,  née  en  Angleterre, 
n’a  réussi  qu’après  de  laborieux  essais,  et,  en  premier  lieu, 
avec  des  fontes  très-pures  de  Suède;  mais,  par  une  bonne  for- 
tune extraordinaire,  l’Angleterre  s’est  trouvée  en  possession 
d’un  minerai  riche,  abondant,  à prix  peu  élevé,  réunissant  les 
qualités  voulues  pour  la  fabrication  des  fontes  ordinaires  à 
Bessemer.  Le  jour  où  les  fontes  d’hématite  ont  été  reconnues 
propres  au  traitement  pneumatique,  l’Angleterre  a trouvé  dans 
ce  procédé  un  élément  nouveau  de  succès  et  de  richesse.  Grâce 
aux  hématites,  elle  prime  encore  ici  les  autres  nations,  tandis 
que,  réduite  à ses  minerais  ordinaires,  elle  aurait  été  prompte- 
ment distancée  par  les  pays  qui  possèdent  des  minerais  excel- 
lents, mais  qui  sont  paralysés  par  les  hauts  prix  des  combus- 
tibles métallurgiques. 

L’Angleterre  renferme  aujourd’hui  de  nombreuses  usines 
qui  peuvent  produire  ensemble  de  3,000  à 4,000  tonnes  de 
métal  Bessemer  par  semaine.  On  sait  que  sir  John  Brown  et 
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Bessemer  lui-même  ont  été  les  premiers  à mettre  le  nouveau 
système  en  pratique.  Les  dispositions  adoptées  après  les  pre- 
miers essais  ont  été  si  bien  étudiées  qu’elles  ont  servi  de  type 
pour  toutes  les  autres  usines.  Les  convertisseurs  ont  varié  de 
capacité  avec  le  poids  des  pièces  à produire  et  l’activité  de  la 
fabrication.  Cette  capacité  varie  de  3 tonnes  à 10  et  on  parle 
même  d’arriver  à 12  et  à 15  tonnes.  C’est  la  capacité  de 
5 tonnes  qui  prédomine  en  Angleterre.  Sir  John  Brown  et  Cie 
possèdent  6 convertisseurs  : 2 de  3 tonnes,  2 de  5 et  2 de  10; 
Cammel  et  Cie,  2 de  3 tonnes  et  4 de  5.  Dans  le  pays  de 
Galles,  l’établissement  de  Dowlais  compte  6 convertisseurs  de 
5 tonnes  et  la  Société  d’Ebbw-Vale,  le  même  nombre. 

Le  chemin  de  fer  London  et  North- Western  a installé  à 
Crewe  une  usine  remarquable  où  fonctionnent  4 convertisseurs 
de  5 tonnes  ; mais  la  Compagnie  de  Barrow  ( Bairrow  hématite 
steel  C°)  sera  à la  tête  des  producteurs  anglais  lorsque  les  bre- 
vets Bessemer  seront  expirés  et  quelle  donnera  tout  leur  élan 
à ses  moyens  de  fabrication.  Elle  possède  10  convertisseurs  : 
4 de  5 tonnes  et  6 de  8 tonnes.  Elle  se  trouve  dans  des  condi- 
tions de  prix  de  revient  particulièrement  favorables.  L’usine  à 
Bessemer  est  à côté  des  hauts  fourneaux  qui  fournissent  la 
fonte,  et  elle  pourra  livrer  plus  de  50,000  tonnes  par  an. 

Cependant,  à la  différence  de  ce  qui  se  pratique  en  Suède, 
en  Autriche  et  dans  l’usine  de  Terre-Noire,  en  France,  aucune 
usine  anglaise  ne  traite  la  fonte  sortant  directement  du  four- 
neau. Partout  elle  est  refondue  soit  au  réverbère,  soit  au  cubi- 
lot. Le  réverbère  a prédominé  dans  les  premiers  temps,  et 
quoique  les  avis  soient  encore  fort  divergents  sur  le  choix  à 
faire  entre  les  deux  appareils,  plusieurs  usines  donnent  aujour- 
d’hui la  préférence  au  cubilot.  La  plupart  des  nouvelles  instal- 
lations adoptent  ce  dernier  moyen.  On  remplace  même,  dans 
quelques  usines,  les  réverbères  par  des  cubilots  ; d’autres 
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emploient  l’un  ou  l’autre  fourneau,  suivant  les  produits  à 
obtenir. 

La  fabrication  du  métal  Bessemer,  en  Angleterre,  repose 
tout  entière  sur  les  fontes  à hématite.  Ces  fontes  sont  produites 
ou  à côté  des  minerais  comme  dans  le  North-Lancashire,  ou 
en  partie  près  du  combustible  comme  dans  le  pays  de  Galles, 
aux  usines  de  Dowlais  et  d’Ebbw-Vale,  qui  reçoivent  les  héma- 
tites par  mer  et  y ajoutent  une  proportion  peu  élevée  de  mine- 
rais carbonatés  de  choix  et  grillés. 

Les  usines  à Bessemer,  érigées  d’abord  à Sheffield,  la  ville 
de  l’acier,  se  sont  répandues  dans  toute  l’Angleterre,  soit  à 
une  certaine  distance  des  producteurs  de  fonte,  comme  à 
Sheffield,  à Liverpool,  à Crewe,  à Manchester,  à Bolton,  à 
Glasgow,  soit  à côté  de  ces  producteurs,  comme  à Barrow  et 
dans  le  pays  de  Galles. 

L’élément  prédominant  du  prix  de  revient  du  métal  Besse- 
mer est  la  fonte,  qui  donne  80  p.  c.  de  métal  en  lingots  et 
quelquefois  plus.  Les  autres  éléments  n’entrent  dans  le  prix 
du  métal  que  pour  une  quotité  moins  importante  et  moins 
variable. 

D’après  un  tableau  dressé  par  M.  de  Billy,  membre  du  jury 
de  l’Exposition  universelle,  le  prix  de  revient  de  la  tonne  de 
métal  Bessemer  s’établirait  de  la  manière  suivante  en  France  : 


1,220  kilog.  de  fonte  à 140  fr.  . . fr 

38.1  » de  fonte  Spiegel  à 170  fr. 

1,026.7  » de  houille  à 14  fr.  . 

Main-d’œuvre 


171  10 
6 60 
16  60 
10  40 
16  40 


Entretien,  fournitures,  frais  généraux 


Total.  . fr.  220  56 

....  2 40 


Reste.  . fr.  218  16 


A déduire  pour  scrapes 
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Certes,  la  plupart  de  ces  chiffres  sont  discutables  : il  faut 
généralement  une  plus  forte  proportion  de  fonte  miroitante  ; la 
consommation  de  houille  est  considérable;  les  autres  frais  sont 
peut-être  trop  réduits  ; cependant,  en  retranchant  du  prix  de 
revient  total  le  prix  de  la  fonte,  il  reste  pour  tous  les  autres 
frais,  droits  de  brevet  non  compris,  fr.  40-76  par  tonne. 

D’après  les  renseignements  recueillis  à Barrow  et  à Crewe, 
par  M.  Rocour,  élève  ingénieur,  dont  nous  avons  déjà  fait 
connaître  les  intelligentes  observations,  le  prix  de  revient 
pourrait  s’établir  comme  il  suit,  pour  des  fontes  cotées  à 
95  francs  et  grevées  de  15  francs  de  frais  de  transport  : 


1,190  kilog.  de  fonte  hématite,  à llOfr.  . . fr.  130  90 

60  *’  de  fonte  Spiegel,  à 200  fr.  12  » 

450  » de  bouille  pour  fusion,  à 10  fr.  . . 4 50 

100  » de  coke  pour  chauffer  la  cornue  . 2 » 

50  » de  ganister  .......  2 50 

50  » de  lingotières  à refondre  ....  2 50 

1/2  tuyère  à 2 fr 1 » 

Soufflerie 2 » 

Main-d’œuvre  totale,  6 sh.  ......  7 50 

Frais  généraux,  réparations,  etc.,  évalués  à . . 15  » 

Total  . . . 180  » 


En  retranchant  le  prix  de  la  fonte  du  montant  total,  on 
trouve  pour  les  autres  frais  37  francs  par  tonne. 

Jusqu’ici  l’on  est  rarement,  je  pense,  descendu  à cette 
limite,  parce  que  les  tâtonnements,  les  faux  frais  de  tout 
genre,  les  défectuosités  dans  les  produits  ont  occasionné  des 
mécomptes.  Ces  mécomptes  deviennent  de  plus  en  plus  rares, 
le  procédé  Bessemer  étant  devenu  une  fabrication  courante. 

Cependant  des  usines  bien  organisées  et  bien  conduites, 
refondant  au  réverbère,  admettent  50  francs  pour  l’excédant 
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du  prix  de  revient  sur  la  dépense  en  fonte.  À Gratz,  pour 
1865,  cet  excédant  dépassait  100  fr.  ; mais  le  combustible,  qui 
est  du  lignite,  coûte  très-cher,  et  la  main-d’œuvre  seule  entre 
pour  20  francs  par  tonne,  ce  qui  est  excessif. 

A Barrow,  où  la  fonte  peut  être  cotée  en  moyenne  à 
95  francs  et  même  en  dessous,  le  prix  de  revient  serait  encore 
réduit  de  fr.  17-85  par  tonne  et  ramené  ainsi  à fr.  162-15.  ô 

Il  faut  ajouter  à ce  chiffre  le  droit  de  brevet  qui,  dans  tous 
les  pays,  sauf  la  Prusse,  qui  ne  l’a  pas  admis,  s’élève  à 
50  francs  par  tonne,  avec  une  réduction  de  moitié  ou  de 
25  francs  pour  les  rails.  Le  principal  brevet  expire,  d’ailleurs, 
dans  le  courant  d’octobre  1869,  et  l’industrie  sera,  par  consé- 
quent, bientôt  soulagée  de  cette  énorme  contribution.  Le  prix 
de  revient  des  lingots  d’acier  pourra  donc  descendre,  à Bar- 
row, en  dessous  de  170  francs  et,  ailleurs,  en  dessous  de 
180  francs. 

C’est  là  un  fait  considérable  et  qui  doit  appeler  les  sérieuses 
méditations  des  maîtres  de  forges.  Avec  des  lingots  à 170  francs, 
on  pourra  faire  des  rails  à 230  fr.  la  tonne,  du  moment  où  cette 
fabrication  pourra  alimenter  régulièrement  toute  une  usine. 

En  1868,  à l’usine  de  Barrow,  on.  vendait  les  rails  à deux 
bourrelets  à 262  fr.,  et  les  Vignole  à 283  fr.  ; sans  le  droit  de 
brevet,  ces  prix,  qui  ont  encore  baissé  depuis,  seraient  de 
237  et  de  258  francs. 

L’usine  de  Barrow,  placée  à côté  du  minerai  et  des  hauts 
fourneaux,  est  dans  des  conditions  très-favorables  pour  pro- 
duire et  vendre  l’acier  en  lingots,  ou  sous  forme  de  rails. 
L’usine  à rails  possède  quatre  fours  Siemens  et  peut  livrer 
500  rails  par  jour.  Les  rails,  dont  les  poids  varient  de  38  à 
28kilog.  par  mètre,  ont  des  longueurs  allant  de  6 mètres  à 
8m,42  (28  pieds). 

Les  usines  du  pays  de  Galles  peuvent  recevoir  facilement 
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les  fontes  et  les  hématites  du  district  des  lacs,  et,  se  trouvant 
à côté  du  combustible,  elles  peuvent  fabriquer  les  rails  aussi 
avantageusement  qu’à  Barrow.  A Dowlais,  on  charge  d’ail- 
leurs dans  le  mélange,  pour  obtenir  les  fontes  grises  pour 
rails,  un  quart  de  minerai  houiller  grillé,  avec  trois  quarts 
d’hématites.  Cette  fonte  grise  est  traitée  avec  partie  égale  de 
fonte  pure  d’hématite. 

Les  usines  de  Crewe,  moins  favorablement  placées  pour  la 
fabrication  du  Bessemer,  attirent  l’attention  par  leur  remar- 
quable outillage,  dû  à un  ingénieur  hardi  et  habile,  M.  Rams- 
bottom. 

On  connaît  les  marteaux-du'plex , chacun  de  30  tonnes,  se 
mouvant  horizontalement  et  comprimant  entre  leurs  masses 
les  pièces  à marteler.  Ils  sont  destinés  à éviter  les  inconvé- 
nients des  lourds  marteaux,  qui,  à mesure  qu’ils  augmentent 
de  poids  et  de  hauteur  de  chute,  deviennent  des  outils  de  moins 
en  moins  possibles.  Pour  un  marteau  de  50  tonnes,  avec  levée 
de  3 mètres,  comme  chez  M.  Krupp,  à Essen,  les  fondations 
et  les  chabottes  acquièrent  des  proportions  effrayantes,  et 
elles  ne  suffisent  pas  pour  empêcher  le  sol  et  les  constructions 
d’être  ébranlés  sur  des  distances  considérables.  Les  laminoirs 
oscillants,  aussi  installés  par  M.  Ramsbottom,  ne  se  sont  pas, 
jusqu’ici,  plus  répandus  que  les  marteaux-duplex,  mais  ces 
inventions  peuvent  conduire  à des  résultats  fort  utiles. 

L’usine  de  Crewe  a adopté  les  fours  Siemens,  qui  sont  au 
nombre  de  six. 

L’établissement  de  sir  John  Brown,  à Sheffield,  ainsi  que 
celui  de  MM.  Cammel  et  Cie,  se  livrent  à toutes  les  fabrica- 
tions auxquelles  s’applique  le  métal  Bessemer. 

En  France,  l’usine  de  Terre-Noire  fabrique  des  quantités 
considérables  de  rails  Bessemer,  ainsi  que  nous  l’avons  rap- 
porté en  parlant  de  la  fonte.  La  Société  Petin,  Gaudet  et  Cie, 
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dont  nous  avons  aussi  constaté  les  succès,  produit  également  des 
rails,  mais  elle  est  surtout  au  premier  rang  pour  les  diverses 
fabrications  qui  demandent  des  aciers  de  choix.  Le  déchet  de 
ses  fontes  au  Bessemer  ne  dépasse  pas  10  à 12  p.  c.  par  l’oxy- 
dation. Avec  la  maison  Berger,  de  Witten,  elle  a,  sur  le  con- 
tinent, la  spécialité  de  la  fabrication  des  canons  de  fusil,  en 
acier,  dont  elle  produit  par  an  de  400,000  à 500,000  pièces. 

Rappelons,  toutefois,  qu’aucune  usine,  en  France,  ne  peut 
produire  les  fontes  à Bessemer  au  prix  des  fontes  anglaises 
d’hématite. 

La  Prusse  renferme  plusieurs  usines  de  premier  ordre  pour 
la  fabrication  de  l’acier.  Tout  a été  dit  sur  l’importance  des 
usines  de  M.  Krupp,  qui  emploient,  aujourd’hui,  plus  de 
10,000  ouvriers  et  occupent  une  étendue  de  200  hectares, 
dont  52  couverts  de  toitures.  Il  est  le  plus  grand  producteur 
du  monde,  pour  l’acier  fondu  au  creuset.  Il  a aussi  10  à 
12  convertisseurs  du  système  Bessemer. 

En  Prusse,  la  Société  de  Bochum  vient  immédiatement  après 
M.  Krupp.  Elle  occupe  2,500  ouvriers.  Ses  cloches  en  acier, 
ses  roues  pleines  coulées,  ses  fabrications  diverses  lui  ont  valu 
une  réputation  méritée. 

L’usine  de  MM.  Berger  et  Cie,  qui  ne  produit  que  de  l’acier 
au  creuset,  s’est  créé  une  spécialité  pour  les  canons  de  fusil 
et  les  armes  de  guerre. 

Les  usines  prussiennes  ont  été  favorisées  par  la  législation, 
qui  ne  reconnaît  presque  jamais  les  brevets  d’origine  étran- 
gère, et  qui  n’ont  pas  eu  à payer  la  prime  sur  l’acier  Bessemer. 
D’un  autre  côté,  les  minerais  des  provinces  rhénanes  sont 
moins  propres  à la  fabrication  des  fontes  à Bessemer  que  les 
hématites  d’Angleterre  et  les  minerais  d’Algérie,  de  Suède  et 
d’Autriche.  Aussi  la  Prusse  est  restée,  dans  une  large  mesure , 
tributaire  de  l’Angleterre  pour  les  fontes  à acier. 
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L’Autriche  possède,  en  Styrie  et  en  Carinthie,  des  minerais 
d’une  grande  pureté  et  qui  donnent  des  aciers  Bessemer  tout  à 
fait  supérieurs,  fort  remarqués  à l’Exposition  universelle. 
L’usine  impériale  de  Neuberg  divise  les  produits  du  Besseme- 
rage  en  sept  classes,  qui  se  distinguent  par  la  teneur  en  car- 
bone. L’usine  de  Gratz  a fait  avec  grands  succès  du  métal 
Bessemer  pour  rails.  D’abord  le  bourrelet  seul  était  en  acier, 
soudé  sur  du  fer  ; depuis  quelque  temps,  les  rails  mixtes  ont  été 
abandonnés  et  on  ne  fabrique  plus  que  des  rails  en  Bessemer, 
qui  sont  bien  préférables.  Seulement  les  frais  de  fabrication 
sont  encore  élevés,  à cause  du  déchet  résultant  de  la  forte 
teneur  des  fontes  styriennes  en  carbone,  silicium  et  manga- 
nèse, et  du  prix  élevé  du  combustible  employé;  mais  les 
fontes,  tant  pour  l’affinage  pneumatique  que  pour  la  récarbu- 
ration, sont  excellentes,  et  ces  dernières  sont  même  préfé- 
rées aux  fontes  de  Siegen. 

La  Suède,  comme  l’Autriche,  produit  des  aciers  d’excellente 
qualité,  et  plusieurs  usines  ont  adopté  dès  l’origine  le  système 
Bessemer,  qui  donne  un  métal  d’excellente  qualité. 

En  Belgique,  la  Société  Cockerill  seule  a introduit  l’affinage 
pneumatique,  et,  après  divers  tâtonnements,  elle  est  arrivée 
à des  résultats  tout  à fait  satisfaisants. 

Les  établissements  Cockerill  sont  connus  dans  le  monde 
entier.  Ils  présentent  une  superficie  de  90  hectares,  dont 
11  sont  couverts  de  constructions.  La  Société  occupe 
7,300  ouvriers  et  une  force  motrice  de  2,843  chevaux.  La 
production  annuelle  des  divisions  représente  une  valeur  de 
25,000,000  de  francs. 

Les  houillères  comprennent  quatre  sièges  d’exploitation  et 
produisent  par  an  250,000  tonnes  de  charbon  gras.  Les  fours 
à coke,  tous  horizontaux,  à parois  et  à sole  chauffées,  donnent 
80,000  tonnes.  Les  mines  de  fer,  au  nombre  de  trente,  situées 
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dans  les  provinces  de  Liège,  de  Namur  et  dans  le  Luxem- 
bourg, fournissent  par  an  146,000  tonnes.  La  production 
annuelle  des  hauts  fourneaux  est  de  60,000  tonnes,  mais  ils 
sont  rarement  tous  les  cinq  en  activité  simultanément. 

La  fabrique  de  fer  compte  85  fours  à puddler  et  à chauf- 
fer, 12  trains  de  laminoirs,  un  cingleur  rotatif,  et  produit 

40.000  tonnes  de  rails,  tôles,  fers,  etc. 

La  fabrique  d’acier  comprend  2 cornues  Bessemer,  l’une  de 
5,  l’autre  de  7 tonnes  ; 24  fours  à fondre,  15  fours  à réver- 
bère, 7 pilons  allant  depuis  1/2  tonne  jusqu’à  15  tonnes,  des 
laminoirs  à bandages,  etc.  La  production  par  an  est  de 
10,500  tonnes. 

La  Société  Cockerill  possède,  en  outre,  de  vastes  ateliers 
de  construction,  une  grande  chaudronnerie,  des  chantiers  à 
Anvers  et  à Saint-Pétersbourg. 

Les  ateliers  et  les  chantiers  de  la  Société  ont  construit 
1,781  machines  à vapeur  de  400  à 600  chevaux,  718  loco- 
motives, 24,650  groupes  ou  assortiments  d’organes  méca- 
niques et  250  navires,  bateaux,  remorqueurs , monitors,  etc. 

La  Société  Cockerill  peut  livrer  annuellement  50  locomo- 
tives, 70  machines  à vapeur,  1,500  groupes  de  constructions 
mécaniques,  400  tonnes  de  ponts,  plaques  tournantes,  etc., 
et  14  navires  de  mer  et  bateaux  de  rivière,  jaugeant  ensemble 

5.000  tonnes. 

Pour  l’acier  Bessemer,  la  Société  Cockerill  s’est  attachée 
aux  produits  qui  trouvaient  leurs  applications  dans  les  fabri- 
cations de  la  Société  ou  dans  les  industries  du  pays.  Elle  est 
parvenue  à faire,  avec  un  plein  succès,  du  métal  Bessemer 
pour  les  canons  de  fusil,  lequel  remplace  avantageusement 
pour  cet  usage  l’acier  fondu  au  creuset.  Les  épreuves  faites 
à la  Manufacture  d’armes  de  l’Etat  ont  été  très-satisfaisantes. 
Pour  réussir,  il  est  essentiel  de  travailler  les  fontes  d’hématite 
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les  plus  pures  et  de  conduire  l’opération  de  manière  à obtenir 
un  produit  homogène,  régulier  et  suffisamment  décarburé.  Le 
métal  est  coulé  en  siphon , c’est-à-dire  par  le  fond  des  lingo- 
tières. 

Le  métal  à canons  de  fusil  de  la  Société  Cockerill  paraît 
maintenant  rivaliser  avec  les  produits  des  maisons  Berger* 
de  Witten,  et  Petin,  Gaudet  et  Cie,  de  Rive-de-Gier,  lesquelles, 
la  première  surtout,  fournissaient  l’armurerie  liégeoise. 

Mais,  ainsi  que  nous  l’avons  exposé  en  parlant  delà  fonte, 
la  Belgique  ne  livre  pas  la  matière  première  des  fontes  à 
Bessemer  ; ses  minerais  n’ont  pas  les  qualités  requises  et  elle 
doit  s’adresser  à l’Angleterre,  pour  les  fontes  à affiner,  à 
l’Allemagne  pour  le  spiegel  eisen. 

Pour  la  Belgique  et  pour  la  plupart  dès  localités  qui  pro- 
duisent le  fer  sur  une  grande  échelle,  il  faudrait  un  procédé 
qui  permît  ou  d’éliminer  au  haut  fourneau  le  soufre  et  le 
phosphore,  ou  de  les  exclure  dans  l’élaboration  de  la  fonte. 

Les  hauts  fourneaux  ne  sont  encore  arrivés  à aucun  résul- 
tat satisfaisant,  sous  ce  rapport;  mais,  chaque  jour,  des  procé- 
dés sont  proposés  et  essayés  pour  déphosphurer  les  fontes 
dans  leur  réduction  pour  fer  ou  pour  acier. 

M.  Bessemer  a imaginé  dans  ce  but  des  appareils  ingé- 
nieux; on  essaie  encore  actuellement  les  procédés  Bérard, 
Parry,  Saunderson,  Heaton,  Ellershausen,  etc.;  un  seul  est 
en  activité  d’une  manière  sérieuse. 

Le  procédé  Martin  fonctionne  à Firminy  dans  les  usines  de 
M.  Verdié,  l’un  des  plus  anciens  et  des  plus  habiles  fabri- 
cants d’acier  de  France.  Seulement,  si  ce  procédé  permet  de 
mieux  diriger  les  opérations  que  le  système  Bessemer,  il 
exige  néanmoins  aussi  des  matières  précieuses  de  choix  et  sa 
valeur  industrielle  est  fort  contestée  par  les  métallurgistes. 

Comme  nous  l’avons  exposé  en  parlant  de  la  fonte,  l’avenir 
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de  la  sidérurgie,  en  Belgique,  dépend  de  la  possibilité  de  s’ap- 
provisionner de  minerais  de  qualité  supérieure,  tant  que  l’on 
ne  découvre  pas  le  moyen  d’éliminer  industriellement  le  phos- 
phore dans  l’élaboration  des  matières  premières. 

Les  charbons,  quoique  plus  chers  qu’en  Angleterre  et  en 
Westphalie,  sont  encore  à des  prix  abordables;  la  main- 
d’œuvre  est  bonne  et  moins  onéreuse  que  dans  ces  deux  pays  ; 
les  industriels  sont  intelligents  et  comprennent,  pour  la  plu- 
part, que  la  Belgique  doit  chercher  ses  débouchés  au  dehors, 
que,  pour  cela,  chaque  usine  doit  spécialiser  de  plus  en  plus 
ses  fabrications  et  y apporter  tous  les  soins  et  tous  les  progrès 
que  réclament  l’étendue,  la  généralité  et  la  vivacité  de  la  con- 
currence. 

En  parlant  successivement  de  la  fonte  et  du  fer , j’ai  déve- 
loppé les  considérations  que  je  ne  puis  ici  qu’indiquer. 

L.  Trasenster, 

jnembre  du  jury  de  la  85e  classe,  associé  au  jury  de  la  40e  classe. 
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ZINC. 


Si,  pour  beaucoup  d’industries,  les  produits  exposes  sont  le 
témoignage  immédiat  et  matériel  des  perfectionnements  de 
l’outillage  ou  des  procédés  de  fabrication,  il  n’en  est  pas  ainsi 
pour  le  zinc.  Rien  de  nouveau  n’apparaît  aux  yeux  dans  l’éta- 
lage des  usines  ; mais  on  y peut  constater  une  intelligente  et 
infatigable  persévérance  à étendre  les  emplois  du  métal,  à en 
multiplier  les  formes  et  les  usages,  à assurer  des  débouchés  aux 
accroissements  incessants  de  la  production.  A ce  point  de  vue 
comme  à d’autres,  au  premier  rang  des  producteurs  se  main- 
tient la  Société  de  la  Vieille-Montagne.  Héritière  directe  des 
travaux  de  Dony  et  de  Mosselmann,  elle  a su  donner  à cet 
héritage  l’éclat  d’une  remarquable  prospérité.  C’est  à ses  efforts 
ingénieux  et  soutenus  durant  trente  années  qu’il  faut  faire 
remonter,  en  grande  partie,  l’honneur  du  développement  con- 
sidérable qu’a  pris  cette  branche  de  la  métallurgie  belge.  En 
le  répandant  à profusion,  elle  a,  pour  ainsi  dire,  créé  une 
seconde  fois  le  métal. 

Les  produits  de  son  exposition  forment  un  tableau  complet 
des  applications  industrielles  du  zinc.  On  y voit  toute  la  série 
des  laminés  : les  feuilles  de  commerce  qui  s’emploient  pour 
couvertures,  pour  réservoirs,  aux  emballages,  à la  fabrication 
des  ustensiles  de  ménage  ; les  feuilles  ondulées  et  cannelées  ; 
les  feuilles  à satiner  le  papier  et  les  étoffes  et  les  feuilles  pour 
doublage  de  navires.  On  en  fabrique  aussi  spécialement  pour 
ailettes  de  boulets.  Le  zinc  jouit  d’une  faveur  croissante  pour 
toitures  et  revêtements  de  tous  genres  ; selon  le  goût  du  con- 
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sommateur,  on  cherche  à lui  donner  des  formes  agréables  en 
le  façonnant  en  losanges,  en  écailles  estampées  ; on  en  fait 
encore  des  lanterneaux  et  des  couvre-j oints.  C’est  sous  la  forme 
de  laminés  que  se  consomme  la  plus  grande  partie  du  métal. 
Les  feuilles  perforées  forment  des  cribles  et  des  tamis.  Les 
fils  étirés  en  divers  numéros  sont  employés  pour  treillis,  gril- 
lages et  ligatures.  Une  longue  variété  de  clous  sert  à maints 
usages.  Les  zincs  estampés  et  étirés  se  prêtent  sous  mille  for- 
mes à l’ornementation.  Le  zinc  est  matière  première  dans  la 
fabrication  du  laiton,  qui  en  contient  environ  35  p.  c.;  il  sert 
de  couverture  au  fer,  à la  tôle,  au  fil  télégraphique.  En  lingot, 
lorsqu’il  est  pur,  il  est  admis  à la  fonte  d’objets  d’art  et  l’on 
sait,  depuis  les  procédés  de  cuivrage  galvanique,  quel  succès 
populaire  et  de  bon  marché  accueille  les  produits  des  habiles 
industriels  qui  le  transforment  en  statuettes,  en  candélabres, 
en  pendules,  etc.  Le  blanc  de  zinc  se  substitue  partiellement  à 
la  céruse  ; le  gris-pierre  et  le  gris-ardoise  s’emploient  en  qua- 
lité d’enduits.  Cette  diversité  d’usages  gagne  chaque  jour  des 
extensions  nouvelles.  Comme  complément  utile,  on  trouvait,  à 
la  disposition  du  public,  une  collection  de  notices  bien  faites, 
texte  et  gravures,  discutant  et  faisant  valoir  chaque  applica- 
tion, et  qui  montre  quel  travail  de  large  publicité  et  d’active 
propagande  la  Société  de  la  Vieille-Montagne  s’est  imposé  pour 
répandre  et  accroître  la  consommation  du  zinc  dans  le  monde 
entier. 

La  statistique  a dit  depuis  longtemps  à quel  point  elle  a 
réussi. 

Il  est  intéressant  de  constater  ce  qui  s’est  passé  dans  la  pro- 
duction belge  depuis  la  dernière  Exposition  universelle  de  1862, 
et  en  quelle  mesure  nos  différents  établissements  ont  contribué 
à son  développement.  C’est  ce  que  montre  le  tableau  sui- 
vant : 
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ZINC  PRODUIT. 

DÉSIGNATION  DES  USINES. 

TONNES  DE  '! 
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2344  . 

2400  ( 

? w 

2813 

2721 
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Corphalie 
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4861 

- 

Bleyberg  

707 

897 

De  Laminne 

1883 

4402 

Ougrée 

465 

0 

Système  silésien. 

i ci 

O G 

i Va'entin-Cocq 

4924 

9190  . 

■ ta 

es  < 

7264 

1 

j 

> 13652 

> o 1 

f Flône  

2340  ' 

4462  1 

i 

Colladios 

492 

0 

25864 

38684 

Lusine  de  M.  de  Laminne  s’est  développée  durant  cette 
période  ; mais  l’accroissement  du  nombre  de  fours  dans  les  au- 
tres établissements  a été  nul  ou  sans  grande  importance.  L’aug- 
mentation de  la  production  a sa  cause  surtout  dans  les  trans- 
formations heureuses  des  fours  existants,  dans  les  soins  et  les 
perfectionnements  apportés  au  travail. 

La  production  du  zinc  laminé  a été,  en  1862,  de  18,779 
tonnes  et,  en  1867,  de  16,267.  Quant  au  blanc  de  zinc,  on 
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en  a fabriqué  2,458  tonnes  en  1862  et  2,132  tonnes  en  1867. 

La  Belgique  et  l’Allemagne  dominent  le  marché  du  zinc. 
Elles  en  produisent  ensemble  près  de  100,000  tonnes.  Les 
autres  pays  de  l’Europe,  l’Angleterre,  la  France,  la  Russie  et 
l’Espagne,  ne  prennent  guère  rang  dans  cette  industrie,  car, 
avant  1867,  la  production  d’aucun  de  ces  pays,  croyons-nous, 
ne  s’est  élevée  à 4,000  tonnes  annuellement. 

Considérée  dans  son  principe,  l’extraction  du  zinc  de  ses 
minerais  n’a  pas  subi  de  changement.  On  volatilise  le  métal 
dans  une  cornue,  en  réduisant  son  oxyde  par  le  charbon,  puis 
on  fond  la  vapeur  dans  un  condenseur.  On  est  toujours,  aux 
formes  près,  au  pot  à fleurs  de  Dony.  De  temps  à autre,  on 
entend  bien,  ^hez  les  hommes  spéciaux  dont  l’initiative  n’est 
pas  entièrement  absorbée  par  les  coutumes  de  leur  milieu,  des 
velléités  de  critique  sur  les  embarras  de  ce  menu  matériel  des 
usines,  composé  d’une  série  de  pièces  s’emboîtant  l’une  dans 
l’autre,  sur  la  minutie  et  le  détail  du  travail  de  cette  métal- 
lurgie exceptionnelle.  Mais  c’est  plainte  vaine;  les  remueurs 
d’idées  qui  ont  tenté  d’extraire  par  fusion  le  zinc  de  ses  mine- 
rais y ont  perdu  jusqu’ici  leur  temps,  leurs  efforts  et  leur  ar- 
gent. Question  d’avenir,  peut-être. 

Ce  que  l’on  a fait  et  très-habilement  fait,  c’est  de  transfor- 
mer et  de  perfectionner  chaque  détail.  Chez  nos  industriels, 
c’est  l’œuvre  patiente  de  chaque  jour;  ils  y réussissent  à mer- 
veille et  des  progrès  incessants  s’inscrivent  aux  livres  de  fabri- 
cation. On  leur  doit  cet  honneur  de  constater  ces  efforts; 
aussi  prendrons-nous  le  soin  de  les  passer  en  revue. 

La  fabrication  des  produits  réfractaires  est,  dans  l’usine  h 
zinc,  un  souci  journalier.  Pas  de  bonne  allure  sans  bons  creu- 
sets. Tout  ce  qui  y touche  doit  être  examiné  avec  un  soin  méti- 
culeux. Quelques  usines  ont  réalisé  une  économie  notable  par 
l’emploi,  comme  ciment  et  en  très-forte  proportion,  de  sable  et 
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de  galets  quartzeux  broyés.  Les  plus  grands  soins  sont  dus  au 
choix  de  cette  matière,  car  d’un  défaut  de  qualité  peuvent  ré- 
sulter de  graves  désordres  de  fabrication.  — L’organisation 
des  poteries  s’améliore  par  l’automatisme  que  l’on  imprime  à 
la  marche  de  l’ensemble.  — L’usage  des  machines  dans  la  fa- 
brication des  creusets,  après  quelques  oscillations  de  faveur, 
réussit  très-franchement  et  se  répand.  Depuis  longtemps,  la 
Vieille-Montagne  fabrique  des  creusets  à la  machine.  La  Société 
Asturienne  fait  de  même  à Àvilès.  M.  Vivian  a installé  des 
machines  à creusets  dans  ses  ateliers  de  Swansea.  — Récemment 
ce  mode  de  façonnage  a reçu  à l’usine  d’Ampsin  une  application 
nouvelle;  on  y emploie  une  pression  hydraulique  très-conve- 
nable pour  l’effet  qu’on  recherche.  Les  creusets  à la  machine, 
bien  faits,  sont  plus  compactes  que  les  creusets  à la  main.  De  là 
plusieurs  avantages  : ils  sont  moins  perméables  aux  vapeurs 
de  zinc  ; ils  résistent  mieux  aux  gangues  corrosives  des  mine- 
rais ; ils  admettent  au  besoin  une  diminution  d’épaisseur;  dans 
tous  les  cas,  ils  permettent  un  chauffage  plus  énergique  et 
conduisent  directement  par  là  à un  épuisement  plus  complet 
de  la  charge.  On  en  voudrait  voir  dans  toutes  les  usines. 

Le  grillage  de  la  blende  est  l’objet  des  plus  grands  soins. 
Récemment  on  y a appliqué  le  four  si  ingénieux  de  M.  Ger- 
stenhôffer.  Il  serait  difficile  d’imaginer  des  dispositions  plus 
heureuses  que  celles  que  présente  cet  appareil  de  calcination. 
Le  minerai,  tombant  en  pluie  fine  dans  un  milieu  convenable- 
ment chauffé,  et  faisant  cascade  sur  des  grilles  réfractaires 
placées  en  quinconce,  se  livre  complètement,  par  toute  sa 
surface,  à l’action  oxydante  de  l’air;  selon  la  difficulté  du  gril- 
lage, on  augmente  la  durée  de  la  chute  par  la  hauteur  de  la 
chambre.  Mais  le  grillage  de  la  blende  n’admet  guère  d’à  peu 
près;  il  doit  être,  pour  ainsi  dire,  absolu.  Le  four  Gersten- 
hôffer  y réussit-il  ? On  lui  reproche  de  former  trop  de  sulfates; 
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cependant,  dans  des  cas  spéciaux,  on  en  pourrait  user  pour 
ébaucher  la  transformation  en  oxyde  qu’on  terminerait  ensuite 
au  réverbère.  Dans  la  plupart  des  usines,  les  réverbères  à 
soles  superposées  restent  encore  les  appareils  préférés.  Le 
fojer  y est  généralement  établi  à une  extrémité;  il  en  résulte 
une  déperdition  de  chaleur  par  la  maçonnerie  qui  touche  le 
feu.  Dans  les  dernières  constructions  à Corphalie,  on  a pensé 
mieux  faire  pour  l’économie  du  charbon,  en  plaçant  le  feu 
entre  deux  fours.  Les  flammes  se  partagent  alors  à droite  et  à 
gauche  et  vont  chauffer  les  soles  de  deux  appareils  qui  forment 
un  massif.  Comme  on  l’espérait,  on  a réalisé  ainsi  une  légère 
économie  de  combustible. 

Des  opérations  préparatoires  au  traitement  métallurgique, 
passons  au  travail  du  minerai.  L’appareil  de  réduction,  de  son 
côté,  a été  étudié  et  remanié  dans  tous  ses  détails.  Le  four  à 
zinc  a pour  vice  originel,  résultant  de  sa  forme,  une  inégalité 
de  chauffage  en  ses  différentes  régions.  Dans  le  four  liégeois, 
la  chaleur  décroît  de  bas  en  haut  et  du  centre  vers  les  pieds- 
droits  ; or  cette  irrégularité  atteint  les  résultats  de  l’élabora- 
tion dans  le  degré  de  réduction  de  la  charge,  c’est-à-dire  dans 
l’écart  entre  la  teneur  et  le  rendement.  On  a cherché  à y porter 
remède;  examinons  d’abord  la  répartition  calorifique  dans  le 
sens  horizontal.  Pour  calmer  le  surcroît  de  chaleur  au  centre, 
on  a imaginé  d’installer  transversalement,  sur  la  partie  de  la 
grille  qui  y correspond,  un  petit  massif  en  maçonnerie  destiné 
à y diminuer  la  quantité  de  charbon  et  l’inutile  excès  de  com- 
bustion. Cet  expédient  s’est  complété  par  l’ouverture,  à la 
voûte,  de  deux  ouvreaux  qui  appellent  la  flamme  à remplir 
toute  la  cavité  de  la  niche.  La  déperdition  de  chaleur  par  les 
pieds-droits  est  plus  directement  atténuée  par  l’accroissement 
de  largeur  des  fours.  Cette  tendance  est  générale.  Au  lieu  de 
sept  creusets  par  rangée,  les  fours  comptent  aujourd’hui,  en 
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Belgique,  neuf  et  dix  creusets.  Ainsi,  les  régions  attenantes 
aux  pieds-droits,  relativement  sacrifiées,  diminuent  d’impor- 
tance en  présence  de  l’ampleur  de  la  niche.  On  réduit  avec 
raison,  on  a même  fait  disparaître,  à Ampsin,  le  mur  intermé- 
diaire entre  deux  fours  d’une  même  face.  D’autre  part,  on  s’est 
aperçu  dans  plusieurs  usines  qu’on  laissait  inutilement  large 
l’intervalle  entre  les  creusets;  on  le  restreint  à ses  limites 
strictement  nécessaires,  en  gagnant  parfois  la  place  d’une 
cornue.  On  pourrait  recommander,  pour  aider  à la  répartition 
égale  de  la  chaleur,  d’espacer  moins  les  creusets  du  centre  de 
la  niche  que  ceux  des  extrémités. 

Mais  puisque  l’accroissement  de  la  largeur  des  niches  est  une 
transformation  avantageuse  des  anciens  fours,'  pourquoi  s’arrê- 
ter en  chemin  à un  nombre  de  creusets  déterminé?  La  raison 
en  est  simple  : elle  réside  dans  l’impossibilité  d’alimenter  une 
grille  placée  dans  le  sens  de  la  largeur  du  four,  au  delà  d’une 
certaine  distance.  A Ampsin  déjà,  pour  les  fours  à rangées  de 
dix  creusets,  on  a dû  faire  usage  de  grilles  en  gradins.  Cepen- 
dant, dans  un  four  installé  à Swansea,  où  un  grand  nombre  de 
systèmes  se  trouvent  réunis,  on  a cherché  à tourner  cette  diffi- 
culté. Pour  y parvenir,  on  renonce  à accoler  les  fours  dos  à 
dos;  la  largeur  des  niches  est,  pour  ainsi  dire,  illimitée  et  le 
chauffage  se  fait  par  une  série  de  petits  foyers  s’ouvrant  à 
l’arrière  et  sur  le  long  côté.  Ces  fours,  construits  à Swansea 
sur  les  plans  de  M.  Alfred  Borgnet,  ont  cinq  rangées  actives 
de  trente -deux  creusets  chacune,  chauffées  par  sept  grilles 
transversales  qui  se  chargent  par  le  fond  du  four.  Le  côté 
défavorable  de  cette  construction  est  d’offrir  à la  déperdition 
de  la  chaleur  une  surface  considérable  ; mais  cela  vaut-il  qu’on 
s’en  occupe,  au  prix  où  est  le  charbon  au  pays  de  Galles?  Rien 
n’empêcherait,  du  reste,  d’adopter  le  système  précité  en  ce  qu’il 
a de  bon  et  d’en  supprimer  l’inconvénient.  Il  suffirait,  pour 
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cela,  de  continuer  à accoler  les  fours  par  leur  fond,  d’y  placer 
des  rangées  de  creusets  aussi  longues  qu’on  le  désire,  de  les 
chauffer  par  une  suite  de  foyers  transversaux  et  de  disposer  à 
l’avant  du  four  une  sorte  de  cave,  qu’on  couvrirait  pour  le 
travail  et  qui  permettrait  l’alimentation  des  grilles. 

La  poursuite  d’une  répartition  satisfaisante  de  la  chaleur 
dans  le  sens  vertical  a également  donné  lieu  à des  transfor- 
mations de  détail  d’un  intérêt  secondaire  et  à des  modifica- 
tions plus  importantes  dans  le  régime  des  fours.  La  vieille 
méthode  est  toujours  suivie,  de  compenser  l’absence  d’unifor- 
mité de  chauffage  par  une  irrégularité  inverse,  en  faisant  selon 
les  rangées  des  charges  différentes,  en  réservant  pour  les  ran- 
gées supérieures  les  poussières  ou  les  charges  légères.  Comme 
autre  moyen  de  compensation , on  a garni  le  bas  du  four  de 
creusets  de  20  centimètres  de  diamètre  et  le  haut  de  creusets 
de  15  centimètres,  qui  présentent,  pour  une  même  charge,  une 
plus  grande  surface  de  chauffe.  L’usage  de  creusets  de  20  cen- 
timètres et  même  au  delà,  lorsqu’il  s’agit  d’un  minerai  facile  à 
réduire,  constitue  évidemment  un  moyen  rationnel  d’augmen- 
ter la  charge  d’un  four , en  diminuant  la  quantité  de  matière 
inerte  à chauffer.  A Swansea , on  a disposé  les  rangées  infé- 
rieures, en  superposant  directement  les  creusets,  tandis  qu’on 
les  plaçait  en  quinconce  dans  les  rangées  supérieures.  A l’usine 
de  Corphalie,  on  a fabriqué  des  creusets  à section  elliptique,  en 
vue  de  mieux  utiliser  la  chaleur  et  de  leur  donner  une  résis- 
tance plus  grande.  Il  n’y  a là  qu’un  inconvénient,  c’est  que, 
pour  une  même  charge,  on  augmente  le  poids  des  poteries,  si 
l’on  ne  diminue  leur  épaisseur. 

Là  ne  se  bornent  pas  les  choses  qui  touchent  à la  hauteur 
des  fours.  La  grande  diversité  qu’on  constatait  jadis  dans  cette 
dimension  et  qui  s’étendait  entre  cinq  et  neuf  rangs  de  cor- 
nues, s’efface  peu  à peu,  et  les  avis,  en  quittant  les  termes 
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extrêmes,  semblent  s’accorder  pour  reconnaître  une  marche 
meilleure.  Avec  cinq  rangées,  comme  à Engis,  les  fours 
étaient  coûteux  à chauffer;  avec  de  grandes  hauteurs,  la  réduc- 
tion des  dernières  cornues  laissait  à désirer.  On  y renonce  et 
l’on  adopte  généralement  le  terme  de  six  rangées,  tout  au 
plus  sept.  Le  montage  des  devantures  s’est  perfectionné  : en 
faisant  une  case  à chaque  creuset,  on  a pu  diminuer  l’épais- 
seur des  taques,  de  sorte  qu’un  creuset  ordinaire  et  son  sup- 
port peuvent  se  loger  sur  une  hauteur  de  0m,30.  Dans  un  four 
construit  à Swansea,  tous  les  creusets  ont  été  placés  en  quin- 
conce ; les  cases  de  la  devanture  sont  formées  de  pièces  en 
fonte  qui,  en  s’empilant,  présentent  dans  leur  ensemble  l’aspect 
curieux  des  cellules  que  forment  les  abeilles  dans  les  gâteaux 
de  cire.  De  la  hauteur  modérée  des  fours,  il  résulte  que  les 
flammes  perdues  s’en  vont  plus  chaudes  à la  cheminée.  Est-ce 
une  perte?  Oui,  en  apparence;  non,  en  réalité.  En  effet,  quand 
on  parle  d’économie  de  charbon,  elle  ne  peut  s’entendre  évi- 
demment qu’au  point  de  vue  de  l’utilisation  rationnelle  de  la 
chaleur  ; au  point  de  vue  de  la  consommation  brute,  elle  est 
absolument  subordonnée  à l’effet  à produire.  Or  il  faut  consi- 
dérer comme  un  progrès  la  tendance  actuelle  d’accroître  la 
température  des  fours  de  réduction,  sans  grand  souci  de  la 
consommation  de  charbon.  Que  cette  consommation  augmente 
à la  tonne  à traiter,  qu’importe,  si  elle  est  largement  compen- 
sée par  une  réduction  plus  complète  de  minerai,  par  une  perte 
moins  grande  de  métal  ; or,  au  prix  où  sont  aujourd’hui  les  mi- 
nerais de  zinc,  le  point  intéressant  est  d’épuiser  la  charge.  Le 
chauffage  des  fours  a nécessairement  pour  barrière  qui  le  limite 
la  résistance  des  creusets  ; c’est  donc  en  commençant  par  per- 
fectionner les  produits  réfractaires  qu’on  a pu,  sans  mécompte, 
les  exposer  à de  plus  hautes  températures.  Il  est  assez  diffi- 
cile de  résumer  les  résultats  d’un  changement  d’allure  appli- 
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que  selon  les  usines  dans  des  conditions  dissemblables  ; cepen- 
dant, nous  croyons  qu’on  peut  dire,  en  termes  généraux,  que 
depuis  six  ou  sept  ans,  les  progrès  de  la  fabrication  ont  fait 
tomber  l’écart  entre  la  teneur  et  le  rendement  d’environ  deux 
unités,  représentant  une  économie  d’environ  10  francs  à la 
tonne  de  minerai.  Ce  résultat  marquant  et  significatif  a été 
atteint,  aussi  bien  dans  le  travail  des  minerais  difficiles,  tels 
que  ceux  qui  proviennent  des  sulfures  mélangés,  que  dans  le 
travail  d’excellentes  calamines. 

Les  détails  secondaires  du  matériel  ne  pouvaient  être  négli- 
gés dans  ces  études  de  transformation.  Les  tubes  en  terre,  qui 
servent  à condenser  le  métal  volatilisé,  ont  été  rendus  plus 
efficaces,  ici  par  l’augmentation  de  longueur,  ailleurs  en  les 
renflant  vers  la  base.  On  calme  ainsi  la  vitesse  du  courant 
gazeux,  et  l’on  provoque  un  refroidissement  favorable  à la 
condensation.  Même  modification  dans  les  allonges  en  tôle  où 
s’arrêtent  les  poussières.  Presque  partout  on  a substitué,  aux 
allonges  en  forme  de  cornet,  les  condenseurs  à panse.  Non 
content  du  résultat,  on  a voulu  aller  plus  loin,  et  le  mieux  est 
devenu  l’ennemi  du  bien.  Pour  fixer  le  zinc  près  de  se  perdre, 
on  a garni  intérieurement  les  allonges  de  cloisons  recourbées 
ou  de  diaphragmes  percés  de  trous  : les  frottements  multipliés 
devaient  y détruire  la  vitesse  des  poussières.  C’est  ce  qui 
arrivait  en  effet  ; mais  ces  allonges  étaient  plus  lourdes  ; leur 
efficacité  n’était  que  momentanée  ; des  obstructions  pouvaient 
s’y  produire;  dès  lors,  les  gaz,  en  réagissant  dans  le  creuset, 
pouvaient  augmenter  les  pertes  par  le  calage.  Or  on  doit  se 
garder  de  gêner  le  dégagement  des  gaz,  et  les  condenseurs 
simples,  à section  agrandie,  sont  encore  les  meilleurs.  Chose 
à dire,  du  reste,  c’est  que  l’effet  d’une  allonge  ne  doit  pas  se 
constater  par  la  récolte  des  poussières  seulement,  mais  aussi 
par  la  récolte  du  zinc  métallique. 
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En  Belgique,  les  systèmes  liégeois  et  silésien  équilibrent  en 
somme  leurs  avantages  et  leurs  inconvénients.  Si,  pour  le  pre- 
mier, la  dépense  en  combustible  à la  tonne  de  zinc  est  moins 
forte  que  pour  le  second,  celui-ci  établit  ses  compensations  par 
les  frais  de  la  main-d’œuvre  et  des  produits  réfractaires.  Le 
système  silésien  avait  donc,  pour  se  perfectionner,  à rechercher 
les  économies  de  charbon.  On  les  a rencontrées  dans  la  créa- 
tion des  fours  mixtes,  participant  du  four  de  Silésie  par  l’usage 
des  moufles,  participant  en  même  temps  du  four  belge  par  la 
superposition  de  cornues  de  réduction.  La  première  construc- 
tion de  ce  genre  appartient  à l’usine  d’Eschweiler,  où  sont  éta- 
blis les  fours  Defawe,  qui  présentent  des  rangées  superposées 
de  moufles  silésiens.  Une  seconde  application  du  même  prin- 
cipe est  installée  aux  usines  de  Valentin-Cocq  et  de  Flône,où, 
pour  augmenter  la  surface  de  chauffe  dans  la  région  supé- 
rieure, on  a placé,  au-dessus  des  moufles  silésiens  ordinaires, 
deux  rangées  de  creusets  liégeois.  La  flamme,  mieux  épuisée 
dans  un  trajet  plus  long,  procure  l’économie  de  combustible 
qu’on  recherchait.  Mais  d’autres  avantages  découlent  encore  de 
ces  modifications  : à la  tonne  de  zinc  produite,  l’immobilisation 
pour  construction  ainsi  que  l’espace  occupé  est  moindre,  et  les 
frais  de  chauffeur  se  trouvent  également  diminués.  On  peut 
enregistrer  cette  transformation  comme  un  progrès  important 
et  qui  se  lit  exprimé  en  beaux  chiffres  au  tableau  de  la  pro- 
duction de  ces  usines  pour  1862  et  pour  1867,  que  nous  avons 
donné  plus  haut. 

Il  en  est  un  autre,  des  plus  intéressants,  qui  doit  trouver 
place  dans  cette  revue,  c’est  l’application  du  sjrstème  Siemens 
aux  fours  à zinc. 

Les  régénérateurs  de  chaleur  de  M.  Siemens  occupent  un 
rang  distingué  parmi  les  plus  remarquables  inventions  des  der- 
nières années.  Les  fabricants  de  zinc  devaient  songer  à s’en 


emparer.  La  Vieille-Montagne  les  appliqua,  il  y a quelques 
années,  aux  fours  liégeois  de  l’usine  de  Saint-Léonard  ; mais 
les  résultats  ne  répondirent  pas  à l’attente.  Rien  en  cela  ne 
déprécie  le  système  Siemens  : le  four  liégeois  a des  défauts 
qu’il  ne  pouvait  atténuer,  dans  les  dispositions  qu’on  avait 
gardées.  Qu’on  chauffe  une  niche  de  2m,50  à 3 mètres  de  haut 

9 

par  du  charbon  ou  par  des  gaz  enflammés  au  bas,  comme 
c’était  le  cas  à Saint-Léonard,  l’uniformité  de  température  ne 
sera  pas  plus  atteinte  par  un  combustible  que  par  l’autre,  et 
l’économie  de  charbon  que  promet  le  régénérateur  peut  bien 
être  trop  largement  compensée  par  le  coût,  l’entretien  et  les 
divers  inconvénients  de  la  construction.  Mais  les  conditions 
ne  sont  plus  les  mêmes  lorsqu’il  s’agit  de  chauffer  un  grand- 
espace,  ayant  forme  de  réverbère,  comme  est  le  four  silésien. 
On  saisit  d’emblée  que  les  gaz  sont  de  nature  à y créer  et  à y 
maintenir  l’égalité  de  chaleur  favorable  à la  réduction  du 
minerai  et  à la  conservation  des  cornues  réfractaires.  Le  sys- 
tème Siemens,  appliqué  au  four  à moufles  et  sur  une  grande 
échelle,  à l’usine  d’Eschweiler,  près  d’Aix-la-Chapelle,  sous  la 
direction  de  M.  Alph.  Fétis,  a fourni,  en  effet,  des  résultats 
remarquables. 

La  conduite  de  ces  fours  réclame  évidemment  une  habileté 
qui  ne  s’acquiert  pas  en  un  jour  et  qui  demande  une  école. 
Chose  singulière  : l’économie  de  combustible,  qui  était  l’avantage 
saillant,  la  promesse  la  plus  certaine  du  système,  se  trouve  à 
tel  point  insignifiante,  quand  elle  existe,  qu’autant  vaut  n’en 
plus  parler  ; tandis  qu’une  série  d’améliorations  d’autre  nature 
s’inscrivent  en  faveur  du  système  Siemens.  Ainsi,  en  première 
ligne,  l’uniformité  de  chaleur  épargne  les  produits  réfractaires  ; 
la  pression  des  gaz  dans  le  four  empêche  les  entrées  d’air 
et  les  refroidissements  lorsqu’on  ouvre,  soit  pour  remplacer 
des  moufles,  soit  pour  tout  autre  travail;  la  suppression  du 
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foyer  augmente  considérablement  la  durée  des  fours,  car  c’est 
par  le  foyer  que  la  plupart  périssent. 

L’usine  d’Eschweiler  ne  renferme  plus  que  cinq  fours  silé- 
siens  à une  rangée  de  moufles  ; elle  compte  vingt  fours  Defawe 
à deux  rangées  et  quatorze  fours  à gaz.  Les  résultats  écono- 
miques de  ces  divers  systèmes  peuvent  s’exprimer  comme 
il  suit,  en  chiffres  arrondis  : 


Fourordinaire. 

FourDefawe. 

FourSiemens. 

Teneur  du  minerai  traité 

44 

44 

44 

Rendement  .... 

32 

33 

34 

Perte 

12 

11 

10 

Moufles  p.  c.  de  zinc. 

0.31 

0.17 

0.16 

Charbon  id.  . . 

100k 

75k 

75k 

Prix  de  revient  : 

/ 

Valeur  du  minerai  . fr. 

29 

28.20 

27.30 

Frais  de  fabrication  . 

20 

17.80 

16.20 

Fr. 

49 

46.00 

43.50 

Nos  usines  n’ont  eu  que  de  rares  occasions  de  traiter  les 
blendes  argentifères  que  leur  offraient  quelques  mines  étran- 
gères. Ce  problème  présente  de  sérieuses  difficultés,  et,  malgré 
de  louables  efforts,  il  faut  bien  l’avouer,  on  n’a  pas  atteint  le 
succès.  Le  procédé  employé  consistait  à griller  la  blende  à feu 
modéré  ; à réduire  le  minerai  grillé  comme  d’ordinaire  ; à sou- 
mettre les  résidus  des  creusets  à une  fonte  d’emplombage  au 
four  à manche  et  à pattinsonner  et  coupeller  le  plomb  riche 
obtenu.  Mais,  par  cette  voie,  les  pertes  en  argent  étaient  consi- 
dérables, elles  s’élevaient  à environ  30  p.  c.  de  l’argent 
contenu. 

A l’usine  de  M.  Dillwyn,  à Swansea,  on  traite  les  blendes 
argentifères  de  Pontpéan,  près  de  Rennes,  par  chloruration, 
puis  par  voie  humide.  Il  est  à croire  que  le  gouvernement 

34 


— 530  — 


/ 


n’hésiterait  pas  à dégrever  le  sel,  pour  de  tels  emplois,  des 
droits  qui  le  frappent,  si  le  problème,  quelque  jour,  tentait 
encore  nos  fabricants.  Il  faut  reconnaître  toutefois  que,  s’il  est 
désirable  de  pouvoir  travailler  tous  les  minerais  de  zinc,  y 
compris  les  minerais  argentifères,  cest  à la  condition  que  le 
marché  en  soit  convenablement  alimenté  et  que  la  concurrence 
des  vendeurs  donne  quelque  sécurité  à l’acheteur  qui  a fait 
des  installations  spéciales.  Or  ce  n’est  pas  précisément  le  cas 
pour  les  blendes  à argent,  et  l’on  conçoit  dès  lors  le  peu  d’em- 
pressement des  industriels  à poursuivre  la  solution  du  pro- 
blème. 

Il  y aurait  une  lacune  dans  ces  considérations  techniques, 
si  nous  omettions  de  mentionner  les  tentatives  qui  ont  été 
faites  pour  retenir  en  tout  ou  en  partie  l’acide  sulfureux  qui 
se  dégage  dans  le  grillage  des  blendes.  Au  bas  mot,  une  tonne 
de  blende,  au  grillage,  envoie  dans  l’atmosphère  200  kilog.  de 
soufre  *à  l’état  d’acide  sulfureux  et  aussi  d’acide  sulfurique. 
Quelque  énorme  que  soit  cette  quantité  de  gaz  corrosif,  ses 
effets  nuisibles  sont  souvent  pou  sensibles,  lorsqu’on  le  délaie 
dans  l’air  au  moyen  de  hautes  cheminées  ; mais  lorsque  le  vent 
rabat  le  gaz  dans  une  direction  persistante,  l’action  en  devient 
intense  et  autour  des  usines  s’élèvent  alors  des  réclamations 
et  des  procès,  qui  aboutissent  à faire  peser  sur  l’industrie  la 
charge  de  lourdes  indemnités.  Recueillir  ces  gaz  avec  profit 
serait  un  résultat  des  plus  heureux;  les  recueillir  sans  profit, 
ou  même  avec  quelques  frais,  serait  encore  avantageux.  On  y 
a essayé.  La  Nouvelle-Montagne  a eu  en  vue  la  fabrication  de 
l’acide  sulfurique  au  moyen  de  l’acide  sulfureux  du  grillage. 
Les  gaz  des  fours  étaient  envoyés  dans  de  grandes  colonnes  en 
grès  pleines  de  cailloux  quartzeux  ; un  tirage  par  un  jet  de 
vapeur  assurait  la  circulation;  à la  rencontre  du  gaz,  descen- 
dait un  liquide  nitreux;  par  leur  réaction  se  formait  l’acide 
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sulfurique  qu’on  recueillait  au  bas  de  la  colonne.  Mais  cet  acide 
était  très-dilué,  il  était  de  plus  fort  impur;  car,  quoi  qu’on  ait 
fait,  on  n’a  pu  empêcher  le  courant  gazeux  d’entraîner  j usqu’à 
la  base  de  la  colonne  des  particules  de  minerai  que  dissolvait 
l’acide. 

On  a pu  obtenir  ailleurs  l’acide  du  grillage  sans  mélange 
avec  les  produits  de  la  combustion  des  foyers,  en  enfermant  la 
blende  en  grenailles  dans  des  retortes  réfractaires  chauffées 
extérieurement.  Un  courant  d’air  forcé  traversait  le  sulfure,  et 
l’acide  sulfureux  pouvait  être  dirigé  vers  des  chambres  de 
plomb  ou  vers  des  tas  de  minerais  à sulfatiser.  Rien  ne  s’op- 
pose à ce  qu’on  obtienne  des  résultats  analogues  par  le  four 
Gerstenhoffèr,  en  le  chauffant  extérieurement.  Des  essais  ont 
eu  lieu  en  vue  de  décomposer  l’acide  sulfureux  par  des  poly- 
sulfures  ou  par  le  sulfite  hydrique  obtenu  en  faisant  passer 
de  la  vapeur  surchauffée  sur  des  pyrites  ; dans  ces  deux  cas,  le 
soufre  se  dépose.  La  Vieille-Montagne  avait  exposé,  parmi  les 
produits  de  l’usine  de  Borbeck,  des  lingots  de  soufre  retiré  des 
gaz  de  grillage.  De  son  côté,  M.  de  Laminne  étalait  des  pro- 
duits très-intéressants,  auxquels  avaient  contribué  les  mêmes 
gaz.  C’était  une  charrée  d’alun,  obtenue  au  moyen  des  schistes 
alumineux  sulfatisés  par  l’acide  sulfureux  provenant  du  gril- 
lage des  blendes.  C’est  là  le  plus  beau  résultat  qu’ait  encore 
donné  l’emploi  de  ces  gaz  embarrassants. 

On  vient  de  dire  par  quelle  remarquable  série  d’améliora- 
tions successives  la  fabrication  belge,  sans  augmenter  nota- 
blement le  nombre  de  ses  foyers,  était  parvenue  à élever  sa 
production,  de  25,861  tonnes  quelle  était  en  1862,  jusqu’à 
38,684  tonnes  pour  Tannée  1867.  L’extraction  de  nos  minerais 
de  zinc  n’a  pas  suivi  la  production  des  usines.  Voici  ce  quelle 
a donné  : 


ANNÉES. 

CALAMINE. 

BLENDE. 

TOTAUX. 

1 

TONNES. 

VALEUR. 

TONNES. 

VALEUR. 

TONNES. 

VALEUR. 

1862.  . . . 

55,124 

1,968,798 

18,884 

814,460 

74,008 

2,783,258 

1867.  . . . 

41,452 

2,065,978 

16,594 

1,047,256 

58,046 

3,113,234 

Depuis  longtemps  cette  extraction  est  insuffisante,  et  nos 
usines  s’alimentent  au  dehors  du  complément  qui  leur  est  néces- 
saire. La  consommation  des  minerais  étrangers  s’accroît  sans 
cesse  et  ce  fait  crée  une  situation  sur  laquelle  il  faut  arrêter 
l’attention.  La  jnatière  première  n’est  plus  chez  nous  et,  selon 
quelques-uns,  le  presque  monopole  que  nous  partagions  avec 
la  Prusse  peut  être  menacé.  C’est  contre  cette  opinion  beau- 
coup trop  précipitée  que  nous  voudrions  réagir,  sans  rien 
atténuer  pourtant  des  bonnes  chances  de  nos  compétiteurs. 

En  rapprochant  l’extraction  de  nos  mines  de  notre  produc- 
tion métallique,  on  peut  reconnaître  que  plus  de  la  moitié  des 
minerais  traités  dans  nos  usines  vient  de  l’extérieur.  Des  gise- 
ments importants  ont  été  découverts  et  sont  en  exploitation  en 
Suède,  en  Espagne,  dans  l’île  de  Sardaigne.  Ils  nous  envoient 
leurs  produits.  Le  tableau  général  du  commerce  belge  ne  ren- 
seigne pas,  en  article  spécial,  les  importations  de  minerais  de 
zinc;  mais  des  renseignements  particuliers  nous  permettent 
de  dire  que,  pendant  l’année  écoulée,  Anvers  a dû  recevoir,  de 
diverses  provenances,  environ  80,000  tonnes  de  minerais 
étrangers.  Il  y a cinq  ans,  cette  importation  n’était  que  de 
30,000  tonnes.  Nous  sommes  donc  largement  tributaires  du 
dehors. 

Des  pays  qui  s’étaient  peu  occupés  de  cette  fabrication, 
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peuvent  aujourd’hui  se  procurer  des  minerais,  aux  mêmes 
sources  que  nous.  Aussi,  pendant  quen  Silésie  la  production 
baisse  par  suite  de  l’appauvrissement  des  minerais,  la  concur- 
rence cherche-t-elle  à se  lever  dans  des  pays  voisins.  Consta- 
tons quelle  est  actuellement  sa  force  de  production.  Des  fon- 
deries existent  en  Angleterre;  elles  n’ont  donné  en  1867  que 
3,750  tonnes,  d’après  M.  R.  Hundt;  mais  nos  renseignements 
et  nos  prévisions  estiment  à 8,000  ou  10,000  tonnes  ce  qu’on 
y produira  en  1868.  Swansea  est  le  centre  actif  du  mouve- 
ment; de  petites  fonderies  existent  toutefois  à Ruabon,  dans 
le  Dembighshire  ; àBagillt,  dans  le  Flinshire;  à Milton,  dans 
le  Cumberland;  à Mary-Hill,  près  de  Glasgow;  à Sunderland, 
près  de  Newcastle.  La  France  possède,  dans  l’Aveyron,  à 
Viviers,  une  usine  exploitée  par  M.  Garnier,  et  qu’alimentent 
des  minerais  français,,  et  surtout  ceux  de  Sardaigne  et  d’Es- 
pagne. Cette  usine,  qui  avait  à Paris  une  exposition  des  plus 
brillantes,  est  capable  de  fournir  2,500  tonnes  de  zinc.  Un 
nouvel  établissement  est  en  projet,  de  la  part  de  la  Société 
Asturienne,  dans  le  nord  de  la  France;  les  terrains  sont  acquis 
aux  environs  de  Douai  ; les  constructions  en  sont  pour  le 
moment  différées.  Enfin,  une  troisième  usine,  dit-on,  sera 
prochainement  mise  à feu  aux  environs  de  Lyon.  L’Amérique, 
d’autre  part,  possède  beaucoup  de  minerais,  et  il  faut  s’attendre 
à voir  sa  production  se  développer,  à la  faveur  des  droits 
élevés  d’importation  dont  le  métal  est  actuellement  frappé. 

Ce  mouvement  extérieur,  tout  digne  d’intérêt  qu’il  est,  ne 
nous  paraît  pas  de  nature  à inquiéter  sérieusement  l’existence 
de  nos  usines.  La  métallurgie  du  zinc  n’est  pas  de  celles  qu’on 
implante  par  improvisation  dans  un  sol  neuf,  et  il  n’est  pas 
douteux  que  bien  des  producteurs  anglais  en  font  en  ce  moment 
l’école  à leurs  dépens.  Sans  doute,  les  capitaux,  l’esprit  d’entre- 
prise et  la  ténacité  constituent  des  éléments  de  lutte  qui,  avec 
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le  temps,  conjurent  bien  des  difficultés;  mais  les  premiers 
possesseurs  du  travail  ont  une  bien  grande  supériorité  sur  les 
marchés  de  minerais.  La  consommation,  d’ailleurs,  ne  cesse 
de  croître,  et  la  production  peut  marcher  de  même  sans  trouble 
pour  personne.  En  tout  état  des  choses,  notre  habile  et  pré- 
voyante industrie  se  dispose  à soutenir  vigoureusement  sa 
prééminence.  Par  ses  agences  à l’extérieur,  elle  cherche  à 
accaparer  les  matières  premières,  renouvelant,  en  quelque 
sorte,  ce  que  le  pays  de  Galles  a fait  autrefois,  avec  tant  de 
succès,  pour  les  minerais  de  cuivre.  Elle  s’occupe  d’explorer 
les  nouveaux  cercles  de  production  ; elle  use  de  toutes  les  res- 
sources de  sa  grande  expérience,  pour  nationaliser  à l’étranger 
les  ressources  minières  qui  font  défaut  dans  le  pays.  Ainsi, 
depuis  longtemps,  la  Société  de  Corphalie  s’alimente  des  mine- 
rais du  Rhin , par  suite  d’un  contrat  à longue  échéance  ; et, 
comme  d’autres  compagnies,  elle  a ses  agences  à l’étranger. 
La  Société  de  la  Vieille-Montagne  s’est  préparé  de  forts  appro- 
visionnements par  l’acquisition  de  ses  grandes  mines  de  Suède. 
Après  de  longs  travaux  préparatoires  et  des  installations 
importantes,  quoique  inachevées  encore,  elle  commence  à re- 
cueillir le  fruit  de  son  travail.  Les  mines  de  Suède  ont  mis, 
en  1867,  à la  disposition  de  ses  usines,  11,000  tonnes  de 
blende  préparée  d’excellente  qualité.  C’est  la  période  de  début, 
et  la  production  doit  prendre,  lorsque  les  aménagements 
seront  complétés,  une  tout  autre  importance.  La  Société 
Asturienne  des  Mines  a de  fortes  attaches  belges.  A conditions 
égales,  le  national  se  retrouvera  toujours  sous  le  commerçant. 
Lorsque  les  convoitises  de  nos  concurrents  étrangers  se  tour- 
nent vers  la  Sardaigne  pour  s’emparer  de  son  minerai,  on  est 
heureux  de  constater  que  l’intelligente  activité  de  notre  indus- 
trie les  a devancés.  La  Société  de  la  Vieille-Montagne  y a 
contracté  des  marchés  si  considérables,  qu’on  peut  à peine 
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y satisfaire.  D’autre  part,  la  Compagnie  Sardo-Belge  exploite 
dans  cette  île  un  important  gisement  dont  s’était  primitivement 
occupé  M.  Wellens.  Elle  a établi  à Anvers  des  ateliers  de 
préparation  mécanique  qui  livrent  leurs  produits  à nos  usines. 
Les  mains  belges  tiennent  donc  des  quantités  considérables 
de  minerais  étrangers.  C’est  un  fait  rassurant  et  qu’il  faut 
inscrire  à l’honneur  des  chefs  de  notre  industrie  du  zinc. 

Il  est  de  prudence  banale,  toutefois,  de  ne  s’abandonner  qu  a 
une  sécurité  vigilante.  Une  lutte  est  incontestablement  devant 
nous;  il  n’y  faut  rien  perdre.  La  puissance  d’action  qui  est 
propre  à l’Angleterre  attire  particulièrement  les  yeux  sur  ses 
projets,  lorsqu’elle  semble  tenter  de  délocaliser  partiellement 
la  production,  ou  tout  au  moins  de  se  charger  de  satisfaire  à 
l’accroissement  de  la  consommation.  Il  est  intéressant  de  faire 
l’inventaire  de  ses  ressources. 

Par  elle-même,  l’Angleterre  ne  possède  que  peu  de  minerais 
de  zinc.  Ce  sont  principalement  des  blendes  qui  proviennent 
de  l’île  de  Man,  du  pays  de  Galles,  du  Cornwall,  du  Cumber- 
land, du  Shropshire,  etc.  En  1867,  les  mines  du  Royaume- 
Uni  n’ont  donné  que  13,490  tonnes  de  minerai,  représentant 
une  valeur  d’un  million  de  francs.  Le  contingent  extérieur 
est  venu  de  Sardaigne  et  d’Espagne , et , pour  cette  même 
année,  il  ne  s’élève  qu’au  chiffre  de  12,194  tonnes.  Dans  le 
passé,  l’Angleterre  n’occupe  donc  pas  de  rang  dans  la  métal- 
lurgie du  zinc;  sur  une  production  totale  de  110,000  tonnes, 
elle  n’en  a fourni,  en  1867,  que  3,750  tonnes  (Hundt),  repré- 
sentant une  augmentation  de  558  tonnes  seulement  sur  ce 
quelle  a donné  en  1866.  Mais  l’organisation  de  ses  moyens 
de  travail  se  développe,  et  l’on  peut  prévoir,  nous  l’avons  déjà 
dit,  que,  pour  1868,  sa  production  dépassera  8,000  tonnes. 
A sentir  le  mouvement  de  fièvre  qui  agite  Swansea,  on  peut 
affirmer  que  cette  production  doublera  l’année  suivante  et 
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cherchera  à grandir.  Son  influence  se  fait  déjà  sentir  sur  les 
marchés  de  minerais,  par  la  hausse  des  prix.  Elle  jouit,  quant 
aux  frais  de  transport,  d’un  avantage  marqué.  Les  minerais 
sont  rendus  à la  côte  anglaise  à moindres  frais  qu’à  Anvers. 
Le  débarquement  a lieu  à proximité  des  usines , tandis  qu’en 
Belgique  le  minerai  doit  faire  un  trajet  de  120  à 130  kilo- 
mètres du  port  au  lieu  de  réduction.  La  question  du  combus- 
tible se  présente  également  à l’avantage  de  nos  concurrents. 
L’écart  des  prix  de  la  tonne  de  charbon  en  Belgique  et  au 
pays  de  Galles  est  d’environ  4 francs,  et  le  traitement  d’une 
tonne  de  minerai  demande  5 à 6 tonnes  de  combustible.  Enfin, 
tandis  que  le  commerce  du  Royaume-Uni  renseigne,  pour  1867, 
une  différence  de  19,699  tonnes  de  zinc  entre  les  importations 
et  les  exportations,  le  commerce  de  la  Belgique  accuse  une 
différence  inverse  de  26,834  tonnes  entre  les  exportations 
et  les  importations.  Telle  est  la  situation  du  producteur 
nouveau. 

Nous  avons  à lui  opposer,  dans  la  lutte,  une  longue  expé- 
rience de  cette  métallurgie  pratiquement  difficile,  la  connais- 
sance approfondie  des  incidents  qui  menacent  sans  cesse  cette 
fabrication  de  tant  de  graves  mécomptes  ; nous  profitons  des 
avantages  d’une  main-d’œuvre  exercée  et  à prix  modéré,  puis 
encore  de  la  facilité  de  nous  procurer  chez  nous  des  produits 
réfractaires  excellents  et  peu  coûteux.  Ensemble,  ces  deux 
éléments  du  prix  de  revient  représentent,  assez  exactement,  la 
moitié  des  frais  de  fabrication,  l’autre  moitié  étant  représentée 
par  le  charbon. 

Cette  situation  est  toute  satisfaisante.  Si  la  question  des 
transports  nous  est  défavorable,  elle  peut  s’améliorer.  Nos  fa- 
bricants ont  créé  un  mouvement  d’importation  de  minerais  qui 
entretient  l’activité  de  grands  ateliers  ; ils  attendent  avec  con- 
fiance que  le  Gouvernement,  secondant  leurs  efforts,  décrète. 
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pour  le  double  transport  des  matières  premières  importées  et  du 
zinc  quelles  rendent  à l’exportation,  un  abaissement  des  tarifs. 
Il  faut  désirer  encore  que  la  ville  d’Anvers,  comprenant  ses 
intérêts,  diminue  de  son  côté  les  charges  qui  pèsent  sur  les 
navires  abordant  à son  port;  que  le  commerce  de  cette  place 
n’abandonne  plus,  aux  pays  non  producteurs  qui  nous  envi- 
ronnent, le  marché  des  métaux  que  nous  produisons,  comme 
à Rotterdam  le  plomb,  comme  à d’autres  places  le  zinc;  qu’il 
organise  enfin  un  large  marché  de  minerais. 

Quoi  qu’en  disent  quelques  alarmistes,  on  peut  envisager 
l’avenir  avec  sécurité.  Telle  quelle  est  conduite,  on  peut  avoir  . 
foi  dans  notre  industrie  du  zinc  ; elle  saura  contenir  la  concur- 
rence étrangère,  maîtriser  des  écarts  perturbateurs  et  con- 
server tout  son  développement  à cette  branche  importante  du 
travail  national. 


PLOMB. 

Les  mines  de  plomb  de  Belgique  sont  principalement  répan- 
dues sur  les  lignes  de  Namur  à Liège  et  de  Liège  à la  fron- 
tière prussienne.  Les  exploitations  principales  sont  celles  de 
Vedrin,  d’Andenelle,  de  Velaines,  d’Engis,  des  Fagnes,  d’ An- 
gle ur,  du  Rocheux,  de  Welkenraedt,  de  Dickenbuch  et  enfin 
les  magnifiques  gisements  de  Bleyberg,  dont  la  puissance  et  la 
richesse  sont  exceptionnelles  sur  le  continent  européen. 

Les  usines  du  Bleyberg,  de  la  Nouvelle-Montagne,  de 
Velaines  et  de  Vedrin  s’alimentent,  en  tout  ou  en  grande 
partie,  des  produits  de  leurs  mines;  les  autres  producteurs 
traitent  surtout  des  minerais  étrangers. 

La  production  totale  de  la  Belgique  est  de  8,000  à 
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10,000  tonnes  de  plomb,  que  les  divers  établissements  ont 
fournies,  en  1862  et  en  1867,  dans  les  proportions  sui- 
vantes : 


PLOMB  PRODUIT 

en 

DÉSIGNATION  DES  USINES. 

TONNES  DE 

4000  KILOG. 

1862. 

1867. 

Société  du  Bleyberg 

3546 

3312 

Dumont  frères,  à Sclaigneaux 

1627 

4225 

Société  Austro-Belge,  à Corphalie 

703 

914 

Société  de  Membach  

1036 

747 

Société  de  Vedrin 

546 

464 

Société  de  la  Nou-  j a Engls 

266 

238 

velle-Montagne  j 4 Prayon 

72 

98 

Société  de  Montigny  à Vezin 

425 

» 

Société  de  Velaines 

» 

520 

7891 

40518 

Trois  de  nos  fabricants  de  plomb  seulement  ont  pris  part 
à l’Exposition  ; ce  sont  : la  Nouvelle-Montagne,  l’Austro-Belge 
et  le  Bleyberg-ès-Montzen. 

L’usine  d’Engis,  de  la  première  de  ces  Sociétés,  traite  les 
minerais  du  filon  des  Fagnes  et  du  gîte  du  Dos,  au  réverbère 
carinthien  à une  sole.  Les  gangues  sont  le  calcaire,  la  pyrite, 
la  blende,  la  calamine,  etc.  On  passe  au  four,  par  24  heures 
et  en  deux  charges,  1,250  kilog.  de  galène,  à une  richesse 
moyenne  de  75  p.  c.  de  plomb.  On  y fait  15  p.  c.  de  résidus,  à 
une  teneur  de  20  p.  c.  ; ces  résidus  sont  réduits,  au  four 
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à manche  de  l’usine  de  Prajon.  Les  plombs  d’Engis  sont  répu- 
tés pour  leur  pureté  et  leur  douceur.  Les  fabricants  de  céruse 
les  recherchent  et  n’hésitent  pas  à les  payer  10  p.  c.  au-dessus 
du  prix  des  plombs  ordinaires  du  commerce. 

La  fonderie  de  Corphalie  tire  une  petite  quantité  de  minerai 
de  sa  mine  de  Haymonnet  ; la  plus  grande  partie  est  de  pro- 
venance étrangère.  Le  minerai  sulfuré  est  oxydé  et  silicaté  à 
des  fours  d’agglomération  qui  ont  20  mètres  de  longueur.  On 
le  réduit  ensuite  au  demi  haut  fourneau.  Le  plomb  d’œuvre 
passe  à l’atelier  de  cristallisation,  où  s’opère  à la  fois  l’enri- 
chissement et  la  dulcification  des  plombs  marchands.  Les  éma- 
nations des  fours  sont  conduites  dans  des  canaux  de  conden- 
sation qui  aboutissent  à une  cheminée  de  80  mètres  de 
hauteur. 

L’usine  de  Corphalie  applique  à l’affinage  des  plombs  argen- 
tifères le  procédé  par  le  zinc  que  l’on  doit  à M.  Ilerbst. 

La  plus  haute  distinction  dont  disposait  le  jury,  la  médaille 
d’or,  a été  décernée  à la  Société  du  Bleyberg.  Cet  établisse- 
ment est  remarquable  à plus  d’un  titre.  Ses  mines,  d’une 
étendue  et  d’une  richesse  peu  communes,  comprennent  un  filon 
puissant  dans  le  terrain  houiller,  et  des  amas  considérables 
dans  le  terrain  anthraxifère.  Les  sièges  d’extraction  sont  éta- 
blis dans  des  proportions  exceptionnelles.  On  y dispose  de 
machines  dont  la  force  totale  effective  est  de  2,800  chevaux. 
Les  machines  d’exhaure  sont  des  colosses  ; les  corps  de  pompe 
ont  jusqu’à  un  mètre  de  diamètre.  Les  cours  d’eau  de  la  sur- 
face coulent  sur  un  lit  qu’on  a rendu  imperméable  ; néanmoins, 
l’épuisement  dépasse  parfois  l’effroyable  masse  de  30,000  mè- 
tres cubes  d’eau  par  jour.  En  un  mot,  l’ensemble  des  installa- 
tions représente  une  puissance  d’action  de  nature  à dominer 
des  difficultés  qu’on  aurait  pu  croire  insurmontables. 

Les  ateliers  de  préparation  mécanique  sont  au  courant  des 
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derniers  progrès.  Les  appareils  les  plus  perfectionnés  y sont 
installés,  notamment  les  cribles  continus  et  les  tables  à se- 
cousses latérales  deRittinger.  Un  travail  bien  entendu  y amène 
couramment  le  schlich  de  plomb,  aune  richesse  de  78  à 80  p.  c., 
et  le  minerai  de  zinc  à une  richesse  de  45  à 50  p.  c.  En  1867, 
les  mines  ont  produit  14,000  mètres  cubes  de  minerais  bruts, 
et  les  ateliers  de  préparation  ont  donné  : 

Galène  et  alquifoux . . . . 4,500  tonnes 

Blende 3,100  — 

Pyrite 2 — 

La  fabrication  du  zinc  au  Bleyberg  s’efface  au  second  plan  ; 
mais  la  fabrication  du  plomb  ne  pouvait  manquer  de  fixer  par- 
ticulièrement l’attention  du  jury.  Un  des  problèmes  les  plus 
difficiles  de  la  métallurgie  y a été  résolu  après  de  nombreux 
et  intelligents  efforts  et  avec  des  résultats  si  complets,  qu’ils 
ont  dépassé  toute  attente.  La  galène  du  Bleyberg  est  riche  et 
uniforme,  mais  elle  renferme  des  métaux  étrangers.  L’analyse 
révèle  la  présence  de  0.76  p.  c.  d’antimoine,  0.006  p.  c.  de 
cuivre,  et  140  grammes  d’argent  à la  tonne.  Il  faut  compter 
aussi  avec  le  fer,  le  zinc  et  l’arsenic.  Ces  substances  sont  de 
nature  à nuire  notablement  aux  qualités  du  métal,  à limiter  ses 
emplois,  à descendre  sa  valeur  commerciale.  Les  fabricants  de 
céruse  et  de  cristal  ne  pourraient  s’en  arranger  ; on  l’estimerait 
peu  au  laminage  en  feuille,  à l’étirage  des  tuyaux,  à l’estam- 
page ; l’écoulement  des  magasins  serait  difficile,  et  les  prix  se 
maintiendraient  relativement  bas.  La  question  de  l’affinage  des 
plombs  se  posait  donc  ici  comme  une  impérieuse  nécessité. 
Elle  a été  résolue  avec  un  rare  bonheur  par  les  ingénieurs  du 
Bleyberg.  Grâce  à leurs  intelligents  efforts,  la  dulcification  des 
plombs  les  plus  vicieux  ne  présente  plus  aujourd’hui  aucune 
difficulté. 


Les  réverbères  de  réduction  adoptés  dans  cette  usine  sont 
à deux  foyers,  à coulée  continue  ; la  sole,  de  4m,70  sur  2m,90, 
est  inclinée  vers  le  milieu  du  four.  On  passe  en  16  heures 
2,000  kilog.  de  galène.  La  température,  qui  est  très-basse  au 
début,  augmente  progressivement.  Le  travail  de  réduction  se 
borne  à extraire  50  à 55  unités  de  plomb  seulement.  Il  réalise 
par  là  ces  deux  avantages  : de  laisser  dans  les  résidus  les 
substances  nuisibles  et  de  donner  un  plomb  qui  renferme 
250  grammes  d’argent  à la  tonne. 

L’épuisement  de  la  galène,  dans  les  proportions  ordinaires, 
donnerait  un  plomb  que  les  conditions  spéciales  du  Bleyberg 
ne  permettraient  pas  de  pattinsonner  économiquement,  tandis 
que,  par  l’épuisement  partiel,  cette  usine  produit  avantageuse- 
ment environ  550  kilog.  d’argent  par  an. 

Mais  ce  n’est  pas  là  le  seul  côté  intéressant  du  procédé.  Ce 
qui  est  particulièrement  utile,  c’est  de  rejeter  dans  les  résidus 
l’antimoine,  le  cuivre  et  les  autres  substances  mauvaises  qui 
souillaient  le  plomb.  Les  crasses  sont  fondues  au  demi  haut 
fourneau  avec  les  fumées  plombeuses  agglomérées  ; elles  don- 
nent un  métal  qui  renferme  de  2 à 3 p.  c.  d’antimoine  et  qu’il 
faut  raffiner.  Les  écumes  provenant  de  ce  raffinage  sont  très- 
riches  en  antimoine  ; elles  fournissent  à la  refonte  des  plombs 
durs  spéciaux  à 20  p.  c.  d’antimoine  et  qui  se  vendent  fr.  40 
les  100  kil.  Ainsi,  l’impureté  nuisible  se  trouve  transformée  qn 
produit  marchand. 

Lorsque  la  qualité  ordinaire  de  plomb  raffiné  se  vend 
47  francs  les  100  kilog.,  le  plomb  extra  du  Bleyberg  est  coté 
52  francs.  Ce  dernier  produit,  d’une  pureté  parfaite,  consti- 
tuait pour  le  jury  la  partie  la  plus  remarquable  de  la  belle 
exposition  de  cet  établissement.  On  l’obtient  par  le  pattinson- 
nage  des  plombs  du  réverbère.  Une  cristallisation  à larges 
facettes  que  montraient  les  saumons  exposés  affirme  l’excel- 
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lence  du  métal.  L’usine  en  produit  des  quantités  considérables 
pour  les  consommateurs  les  plus  difficiles  : les  fabricants  de 
céruse  et  les  fabricants  de  cristal.  MM.  Bezançon,  fabricants 
de  blanc  de  plomb,  à Paris,  en  consomment  annuellement 
600,000  à 800,000  kilog.  ; Baccarat  en  prend  la  même  quan- 
tité ; Saint-Louis,  le  Val-Saint-Lambert  l’emploient  également, 
et  les  cristaux  exposés  par  ces  maisons  témoignent  brillam- 
ment de  la  qualité  supérieure  de  leurs  matières  premières.  Sur 
les  marchés  d’Europe  comme  en  Amérique,  ce  plomb  lutte 
aujourd’hui  avec  un  plein  succès  contre  les  marques  d’Espagne 
et  contre  les  marques  anglaises  les  plus  fameuses  et  qui  sont, 
comme  on  sait,  rares  et  chères. 

Le  Bleyberg  a donc  résolu  d’une  manière  éclatante  cet 
important  problème,  de  produire,  avec  des  minerais  impurs, 
des  plombs  qu’on  peut  considérer  comme  pratiquement  purs. 


CUIVRE. 

La  Belgique  ne  possède  qu’un  petit  nombre  de  rfranufactures 
de  cuivre.  Parmi  les  exposants,  il  faut  placer  en  première 
ligne  MM.  Charles  et  Hyacinthe  Chaudoir,  de  Liège,  dont  la 
réputation  est  faite  depuis  longtemps  dans  la  fabrication  des 
tuyaux  sans  soudure  pour  locomotives,  pour  bateaux  à vapeur, 
pour  appareils  à sucre,  etc.  Leur  exposition  ne  cherchait  cer- 
tainement pas  à frapper  l’œil;  mais,  dans  sa  modestie  quelque 
peu  négligée,  elle  dominait  encore  les  plus  brillants  rivaux,  par 
les  fortes  dimensions  des  tubes  qu’elle  montrait.  Une  mention 
flatteuse  est  due  aussi  à M.  Bivort-Raymond,  d’ Arbre,  pour  ses 
belles  feuilles  de  cuivre  rouge  et  de  laiton,  pour  ses  chaudrons 
martelés  et  ses  fils  de  cuivre. 
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Notre  pays  est  tout  à fait  en  dehors  de  l’industrie  extractive 
de  ce  métal.  Il  ne  renferme  pas  de  minerai,  il  ne  traite  pas  de 
minerais  étrangers,  il  n’affine  pas  de  cuivres  bruts.  Cette 
abstention,  en  ce  qui  touche  l’affinage  des  cuivres  bruts,  mérite 
d’être  examinée  dans  la  situation  nouvelle  du  commerce  du 
métal,  et  c’est  de  cette  question  que  nous  dirons  quelques  mots, 
à propos  de  l’Exposition. 

Un  mouvement  très-caractérisé  se  produit  en  ce  moment 
dans  l’industrie  du  cuivre.  Depuis  un  siècle,  l’Angleterre  domi- 
nait le  commerce  de  ce  métal,  non  pas  seulement  par  le  travail 
des  minerais  du  Cormvall,  du  Devonshire  et  d’Irlande,  mais 
surtout  en  attirant  à elle  les  minerais  étrangers  de  toutes  pro- 
venances. Chaque  fois  que,  dans  les  pays  lointains,  au  Chili,  à 
Cuba,  en  Australie,  s’ouvraient  de  nouvelles  exploitations,  la 
fortune  de  Swansea  grandissait.  La  production  y avait  atteint 
la  moitié  de  ce  que  donne  le  monde  entier.  Depuis  quelque 
temps,  cette  brillante  prospérité  pâlit,  aujourd’hui  elle  est  près 
de  s’éteindre,  et,  chose  digne  de  remarque,  par  des  causes  qui 
ne  sont  pas  sans  analogie  avec  celles  qui  impressionnent  en  ce 
moment  la  fabrication  du  zinc  en  Belgique.  Les  arrivages  de 
minerais  étrangers  diminuent  ; les  pays  d’outre-mer,  au  lieu 
d’exporter  leurs  minerais  vers  les  usines  galloises,  trouvent 
avantageux  de  les  réduire  sur  place  ; ils  développent  leurs  fon- 
deries et  introduisent,  sans  intermédiaire,  dans  tous  les  pays 
d’Europe,  leurs  cuivres  bruts.  Ils  supplantent  ainsi  l’ancien  et 
puissant  pourvoyeur. 

L’influence  de  cette  révolution  s’imprime  directement  dans 
ce  fait,  que  l’Angleterre,  qui  produisait  jusqu’à  35,000  tonnes 
de  cuivre,  n’en  a produit  en  1867  que  10,000  tonnes,  et  que 
les  25,000  tonnes  de  différence  représentent  précisément  l’ac- 
croissement de  la  production  des  pays  transatlantiques.  On 
s’explique  que,  pour  établir  des  compensations,  le  pays  de 
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Galles  fasse  tant  d’efforts  pour  s’approprier  l’industrie  du 
zinc. 

Pour  la  France,  les  conséquences  du  déplacement  de  la 
fabrication  ont  été  d’accroître  les  arrivages  de  cuivre  brut  en 
barres  et  des  minerais  très-purs,  tels  que  le  corocoro.  Au 
Havre  s’est  ouvert  un  important  marché  pour  ces  matières. 

Les  usines  d’affinage  se  sont  développées,  et  notamment  à 
Rouen  et  à Givet.  Cette  industrie  ne  pourrait-elle  s’implanter 
en  Belgique?  Notre  pays,  au  point  de  vue  du  charbon,  est  plus 
avant ageu sèment  servi  que  ces  localités  françaises.  Les  nom- 
breuses relations  d’Anvers  avec  Valparaiso,  l’ile  de  Cuba, 
l’Australie,  assureraient  la  régularité  des  opérations.  Notre 
travail  manufacturier,  sans  compter  avec  l’extérieur,  est  assez 
riche  et  assez  actif  pour  consommer  une  forte  partie  de 
cuivres  raffinés.  Cette  quantité  peut  être  estimée  à 1,500  ou 
2,000  tonnes.  L’introduction  de  cette  industrie  présenterait 
cet  avantage  de  préparer,  selon  la  demande  et  les  besoins,  des 
plaques  à fort  poids  et  des  qualités  de  métal  convenables 
aux  pièces  à fabriquer,  alors  que  les  achats  à l’étranger  ne 
garantissent  pas  toujours  les  qualités  voulues.  Notre  manufac- 
ture spéciale  pourrait  donc  prendre  des  extensions  nouvelles, 
devant  lesquelles  elle  s’est  arrêtée  jusqu’ici.  Elle  pourrait 
livrer  de  ces  foyers  de  locomotives  comme  en  présentait  la 
remarquable  exposition  de  MM.  J.-J.  Laveissière  et  fils;  des 
produits  aussi  variés  que  ceux  qu’on  admirait  à l’étalage  de 
MM.  Estivant  frères,  de  Givet  ; de  ces  grandes  coupoles  mar- 
telées et  de  ces  puissantes  et  belles  plaques  laminées,  telles 
qu’en  montrait  la  maison  L.  Létrange  et  Cie;  des  produits  spé- 
ciaux pour  la  monnaie,  comme  en  fabriquent  MM.  Oeschger 
et  Mesdach,  de  Biache-Saint-Vaast. 

Cette  question  mérite  de  fixer  l’attention.  Il  appartient  à 
l’habileté,  à l’esprit  d’entreprise  de  nos  fabricants  de  tirer,  des 
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développements  de  l’affinage  en  France,  les  conséquences  et  les 
enseignements  utiles  à l’industrie  du  pays. 


NICKEL  ET  COBALT. 

Un  assez  grand  nombre  de  pays  produisent  des  minerais  de 
nickel,  mais  en  petite  quantité.  Inutile  d’en  donner  la  liste, 
ce  serait  refaire  sans  intérêt  une  partie  du  catalogue.  La  Bel- 
gique n’a  pas  de  minerai  de  nickel;  ce  métal  néanmoins  appar- 
tient à son  industrie,  depuis  que  MM.  G.  Montefîore-Levi  et  Cie 
ont  élevé  au  Val-Benoît,  près  de  Liège,  une  fabrique  d’une 
certaine  importance  pour  le  traitement  des  minerais  de  Va- 
rallo  (Italie). 

Ce  minerai  est  un  sulfure  répandu  dans  le  pyrite  de  fer  ; il 
renferme  2 à 5 p.  c.  de  nickel  accompagné  de  cuivre.  L’usine 
du  Val-Benoît  le*reçoit  à l’état  de  matte  grillée,  enrichie  sur 
les  lieux  d’extraction  à 50  p.  c.  de  teneur,  par  des  fontes  et 
des  grillages  successifs.  La  fabrication,  très-délicate  et  savam- 
ment menée,  produit  le  métal  à un  degré  de  pureté  correspon- 
dant, à l’analyse,  à 99  p.  c.  de  nickel;  le  reste  est  du  cuivre, 
du  fer,  de  l’alumine,  etc. 

Les  emplois  de  ce  métal  se  sont  multipliés  depuis  quelques 
années,  et  l’usine  du  Val-Benoît  est  montée  pour  produire,  au 
besoin,  200  kilog.  par  jour,  soit  par  an  70,000  kilog.  qui,  à 
12  francs  le  kilog.,  représentent  environ  800,000  francs.  Ces 
chiffres  considérables  ne  sont  pas  atteints,  la  production  réelle 
se  subordonnant  à la  demande. 

L’exposition  de  MM.  Montefiore  était  la  plus  brillante  ; sans 
conteste,  elle  effaçait  les  produits  similaires  de  tous  les  autres 
pays.  Nous  la  décrirons. 

La  base  de  la  consommation  commerciale  du  nickel  est  Tal- 
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liage  de  cuivre,  de  nickel  et  de  zinc,  connu  sous  les  noms 
d’argentan,  d’argent  d’Allemagne,  de  métal  d’Arger,  de  métal 
anglais,  etc.  MM.  Montefiore  et  Cie  ont  exposé  une  série  de 
plaques  d’argentan  laminées  à des  épaisseurs  variant  de  1 mil- 
limètre à 1/10  de  millimètre,  et  dont  quelques-unes  ont  plus  de 
trois  mètres  de  longueur.  La  netteté  des  feuilles  non  rognées 
indique  la  pureté  du  métal  obtenu  au  Val-Benoît. 

La  fabrication  des  monnaies  d’appoint  a absorbé  dans  ces 
derniers  temps  des  quantités  considérables  de  nickel,  en  Suisse, 
depuis  1850,  aux  États-Unis,  depuis  1856,  et  en  Belgique, 
depuis  1860.  En  1866,  les  États-Unis  ont  étendu  son  emploi 
à la  fabrication  des  pièces  de  25  centimes.  Le  Val-Benoît  a 
fourni  tout  le  nickel  employé  à la  monnaie  de  Belgique. 

Les  exposants  ont  cherché  à introduire  ce  métal  dans  la 
composition  des  bronzes  d’art,  dont  le  commerce  a pris  une  si 
grande  extension  à Paris.  Ils  sont  arrivés  à former  un  bronze 
dont  la  teinte  se  rapproche  jusqu’à  un  certain  point  de  celle 
de  l’argent  oxydé,  que  l’on  sait  être  en  faveur  auprès  du  public 
consommateur.  Le  bronze  de  nickel  ne  noircit  pas  à l’air  ; il 
se  coule  bien  et  se  prête  parfaitement  à la  ciselure.  Des  objets 
d’art,  des  statuettes,  une  statue  de  Minerve  notamment,  fine- 
ment exécutée  en  ce  métal,  permettaient  déjuger  de  ce  nouvel 
emploi.  A nos  yeux,  cet  alliage  a un  reflet  triste  qui  nous  fait 
douter  de  son  succès. 

Un  alliage  nickélique  a été  essayé  à la  confection  des  cous- 
sinets de  machines  fixes  et  de  matériel  roulant  de  chemin  de 
fer.  Les  machines  de  MM.  Houget  et  Teston,  à l’Exposition, 
étaient  en  partie  munies  de  ces  coussinets.  Des  constatations, 
au  chemin  de  fer  Grand-Central  belge,  pour  un  parcours  de 
25,000  kilomètres,  ont  donné,  pour  le  coussinet  en  alliage  de 
nickel,  une  usure  trois  fois  moindre  que  pour  les  coussinets  en 
bronze  ordinaire. 
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On  a voulu  faire  entrer  le  nickel  dans  la  composition  des 
caractères  d’imprimerie  : les  échantillons  exposés  présentaient 
beaucoup  de  netteté. 

Le  nickel  par  lui-même  est  difficilement  fusible  ; pour  faci- 
liter sa  mise  en  œuvre,  le  Val-Benoît  fabrique  un  alliage  de 
cuivre  plus  fusible  et  que  les  fondeurs  préfèrent.  On  le  livre  en 
plaques,  en  baguettes  ou  en  grains  coulés  dans  l’eau. 

La  même  usine  exposait  encore  des  sels  de  cobalt  extraits 
des  minerais  de  Varallo  et  qui  sont  destinés  à la  coloration 
des  verres  et  des  porcelaines.  Ce  n’est  là,  du  reste,  qu’une 
fabrication  accessoire. 

MM.  Montefiore  et  Cie  ne  sont  pas  seulement  des  industriels 
habiles,  ce  sont  des  hommes  de  science  qui  ont  su  perfection- 
ner d’une  manière  remarquable  la  fabrication  du  nickel,  pen- 
dant qu’ils  tentaient,  par  des  efforts  souvent  heureux,  d’en  mul- 
tiplier les  emplois  et  d’en  étendre  la  consommation.  Le  jury, 
en  leur  décernant  une  médaille  d’argent,  n’a  certainement  cru 
récompenser  qu’en  partie  les  services  qu’ils  ont  rendus  à cette 
industrie  spéciale. 

Aug.  Gillon, 

Professeur  à l’Université  de  Liège. 
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CLASSE  XLVI 


CUIRS  ET  PEAUX. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Fauler,  ancien  fabricant,  ancien  juge  au  tribunal  de  commerce 


de  la  Seine,  membre  des  jurys  internationaux  de  1851,  1855 
et  1862,  président Franco. 

Ricord,  négociant,  juge  au  tribunal  de  commerce  de  la  Seine, 

vice-président . Id. 

Fr.  Suess,  fabricant,  à Vienne,  secrétaire-rapporteur  . . . Autriche. 

Finck,  conseiller  de  commerce,  à Darmstadt Hesse. 

Zinin,  membre  de  l’Académie  des  sciences  de  Saint-Péters- 
bourg  Russie. 

Le  caid  Nyssim Maroc. 

Forbes  Watson  A.  M.  F.  R S Grande-Bretagne. 

Suppléant  : J.  Evershed,  Esq Id. 


S’il  est  vrai  qu’en  France  comme  en  Belgique  des  récla- 
mations se  soient  produites  contre  les  opérations  du  jury,  si 
tout  le  travail  de  ce  collège  n’a  pas  rencontré  une  adhésion 
unanime,  ces  réclamations  n’ont  pas  eu  chez  nous  le  caractère 
violent  quelles  ont  pris  dans  d’autres  pays.  La  plupart  de  nos 
exposants  ayant  été  jugés  dignes  de  récompenses,  il  n’a  pu 
s’établir  entre  eux  qu’une  rivalité  plus  ou  moins  fondée,  en  ce 
qui  concerne  l’ordre  des  distinctions  qui  leur  avaient  été  con- 
férées. 

La  Belgique  doit  être  fière  de  son  exposition,  qui,  sous  un 
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aspect  modeste,  recélait  cependant  des  produits  d’une  incon- 
testable valeur  sous  le  rapport  de  l’excellence  du  travail. 

Plusieurs  de  nos  exposants  de  la  46e  classe  peuvent  être 
mis  en  parallèle  avec  les  meilleurs  exposants  français,  et,  à 
cet  égard,  qu’il  me  soit  permis  d’exprimer  le  regret  que  leur 
mérite  n’ait  pas  été  également  récompensé  par  des  médailles 
d’or  et  que  le  nombre  des  médailles  d’argent  n’ait  pas  été  plus 
largement  étendu  en  leur  faveur. 

En  effet,  la  corroirie  a progressé  et  marché  chez  nous  de 
front  avec  la  tannerie. 

Une  grande  partie  de  nos  industriels  ont  compris  que  le 
travail  mécanique  tend  à se  substituer  partout  au  labeur 
manuel,  et  leurs  établissements  sont  pourvus  d’un  outillage 
presque  complet  ; ils  ont  pu  apprécier  que,  sans  les  machines, 
la  production  ne  peut  s’accroître  dans  de  notables  proportions, 
et  c’est  là  cependant  une  des  nécessités  de  l’époque  ; prêcher 
contre  elles,  dit  Michel  Chevalier,  c’est  prêcher  contre  la  ri- 
chesse! Si  un  homme  produit,  à l’aide  d’une  machine,  tel  objet 
qui  sans  elle  eût  exigé  un  travail  de  dix  ans,  la  baisse  de  prix 
qui  en  résultera  fera  plus  que  décupler  la  consommation  de 
cet  objet. 

Ils  ont  compris  qu’en  adoptant  les  procédés  mécaniques 
pour  l’apprêt  et  pour  l’achèvement  des  cuirs,  on  obtient  une 
diminution  de  main-d’œuvre  qui  entraîne  une  diminution  du 
prix  de  revient,  et  que  ce  prix  ainsi  modifié  assure  aux  pro- 
duits un  plus  grand  écoulement  en  amenant  le  progrès  indus- 
triel. 

La  vapeur,  introduite  depuis  vingt-cinq  ans  à peine  dans 
les  travaux  des  tanneries,  ne  sert  plus  uniquement  à la  mou- 
ture et  au  hachage  des  écorces  ; chez  beaucoup  de  nos  expo- 
sants elle  produit,  en  effet,  la  marche  rapide  : 

1°  Des  machines  à quercer  pour  le  travail  de  rivière; 
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2°  Des  agitateurs  et  tonneaux-foulons  ; 

3°  Des  machines  à sécher  la  tannée  pour  la  faire  servir  à 
ralimentation  des  machines  à vapeur; 

4°  Des  machines  à refendre  les  cuirs  ; 

5°  Des  chariots  pour  en  repasser  les  lames  , 

6°  Des  marteaux  mécaniques  pour  les  cuirs  à semelles; 

7°  Des  machines  à cylindrer  les  peaux  ; 

8°  Du  peignage  des  bourres  sans  apprêts  ni  lavage , 

9°  Des  scies  radulatrices  ; 

10°  Des  machines  à margueriter; 

1 1°  Des  machines  à faire  les  jonctions  des  courroies,  etc. , etc. 

Les  industries  qui  font  en  si  peu  de  temps'  de  tels  progrès 
ne  sont-elles  pas  dignes  d’arriver  aux  plus  hautes  récompenses 
et  ne  peuvent-elles  pas  se  promettre  un  brillant  avenir? 

Déjà  nos  produits  rivalisent  avec  les  beaux  cuirs  forts  de 
la  France  et  sont  recherchés  dans  toute  l’Allemagne  ! 

La  fabrication  des  dos  pour  cardes  est  d’une  supériorité 
incontestable  et  fait  la  spécialité  de  la  ville  de  Liège. 

La  mégisserie  à Bruxelles  est  excellente,  les  vaches  lissées 
de  Tournay  ne  sont  pas  moins  recommandables.  Stavelot, 
Namur  et  d’autres  localités  ont  leur  spécialité  pour  les  cuirs 
forts  à semelles. 

Fidèle  interprète  des  titres  acquis,  nous  pouvons  constater 
que  tous  les  connaisseurs  ont  apprécié  le  mérite  hors  ligne  des 
expositions  de  MM.  Beetz  et  Verboeckoven,  de  Bruxelles.  Les 
vachettes  vernies,  les  basanes,  les  vernis  de  couleur,  la  sou- 
plesse de  leurs  veaux  vernis  concouraient  à former  un  excel- 
lent étalage.  L’établissement  de  ces  industriels  est  pourvu 
d’un  outillage  mécanique  très-développé. 

La  vitrine  de  MM.  Lebermuth  et  Cie,  également  très-recom- 
mandable par  d’excellents  produits,  accusait  l’habileté  et  le 
savoir-faire  de  ces  exposants, 
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L’exposition  de  MM.  Houdin  et  Lambert,  de  Bruxelles, 
fixait  l’attention  par  l’excellent  tannage  et  la  bonne  qualité 
des  produits  qui  y étaient  groupés. 

Une  exhibition  très -modeste,  mais  excellente,  était  celle  de 
M.  Poncin,  tanneur  à Houffalize  ; le  rendement  ët  le  tannage 
de  ses  cuirs  étaient  parfaits. 

MM.  Priou  et  Vercammen,  de  Bruxelles,  avaient  des  peaux 
sciées,  maroquinées,  chagrinées  et  quadrillées  d’un  incontes- 
table mérite.  Une  excellente  préparation  s’unissait  à des  cou- 
leurs très-uniformément  prises  et  d’une  grande  franchise  de 
teinte.  Les  dessins  imprimés  nous  ont  paru  une  innovation  qui 
est  propre  à ces  exposants. 

Enfin  les  produits  de  MM.  Becquet-Bauchau,  Dewez,  Le- 
begye,  Chantrain  et  Cie,  Ducamp-Bresmal,  etc.,  etc.,  ne  méri- 
taient-ils aucune  attention?  Nous  ne  le  pensons  pas. 

Nous  espérons  que  l’Exposition  de  1867  aura  eu  pour  effet 
non-seulement  de  faire  connaître  avantageusement  nos  cuirs 
à l’étranger,  mais  aussi  de  stimuler  le  zèle  des  tanneurs  par 
l’application  des  procédés  nouveaux  dont  ils  pourront  apprécier 
les  avantages  ; d’engager  les  vainqueurs  de  la  lutte  à continuer 
dans  les  voies  du  progrès  et  enfin  d’encourager  ceux  qui,  près 
d’arriver  à la  perfection,  doivent  s’efforcer  de  l’atteindre,  sans 
se  décourager  d’un  insuccès  momentané  au  point  de  vue  de  la 
collation  des  récompenses. 

Piret-Pauchet, 

associé  aux  travaux  du  jury  de  la  -iG*  classe. 


CLASSE  XLVII 


PRÉPARATION  MÉCANIQUE  DES  MATIÈRES  MINÉRALES. 


COMPOSITION  DU  JURY. 


Cailon,  ingénieur  en  chef  au  corps  impérial  des  mines,  profes- 
seur à l'École  des  mines,  membre  des  jurys  internationaux  de 


4855  et  1862,  rapporteur  France, 

Gustave  Salmon  fils,  négociant,  juge  au  tribunal  de  commerce 

de  la  Seine,  secrétaire Id, 

Lan,  ingénieur  au  corps  impérial  des  mines,  membre  du  jury 

international  de  1862  Id. 

Gernaert,  inspecteur  général  des  mines,  président  ....  Belgique. 

Suppléant  : Van  Scherpenzeel-Thym,  ingénieur  principal  des 

mines Id. 

M.  Braun,  ingénieur  en  chef  de  la  Société  de  la  Vieille-Montagne, 
à Moresnet Prusse  et  États  de  l’Al- 

lemagne du  Nord. 

Warington  W.  Smyth,  Esq.,  F.  II.  S.,  vice-président , , , Grande-Bretagne, 

Suppléant  : C.  Le  Neve  Foster,  Esq,  Id, 


Nos  ateliers  de  préparation  mécanique  des  minerais  se  sont 
acquis  depuis  longtemps  une  légitime  réputation  d’habileté. 
Annexes  indispensables  de  nos  mines  métalliques,  ils  ont  eu  à 
travailler,  dès  l’origine,  des  matières  premières  qui  leur  ont 
imposé  l’habitude  des  difficultés  sérieuses.  On  ne  saurait  ren- 
contrer aisément  un  problème  plus  aride,  plus  minutieux  et 
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plus  mobile  que  celui  de  la  préparation  des  minerais  que 
traitent  quelques  usines  des  bords  de  la  Meuse.  Notre  exposi- 
tion minière  montrait  notamment  des  mélanges  des  sulfures 
de  plomb,  de  zinc  et  de  fer  formant  l’association  la  plus  déses- 
pérante que  puisse  avoir  à débrouiller  l’ingénieur  chargé  d’en 
tirer  et  de  livrer  économiquement  aux  fonderies  des  matières 
convenablement  pures.  Les  mieux  partagés  de  nos  ateliers 
n ont  atteint  l’expérience  qui  fait  leur  renom  qu’au  milieu  d’em- 
barras constants.  Mais  à quelque  chose  travail  est  toujours 
bon,  et  des  occasions  nouvelles  s’offrent  aujourd’hui  de  tirer 
parti  des  connaissances  acquises.  Plusieurs  des  mines  métal- 
liques qui  alimentaient  nos  usines  n’y  suffisent  plus  ; la  plupart 
de  nos  fabricants  de  zinc  et  de  plomb  doivent  rechercher  et  se 
procurer  au  dehors  une  grande  partie  des  minerais  qu’ils 
réduisent,  et  la  pratique  du  travail  des  minerais  leur  attribue 
dans  les  marchés  une  ressource  et  un  avantage  sur  plus  d’un 
concurrent  étranger.  Dans  ces  derniers  temps,  nos  ateliers  ont 
su  traiter  immédiatement  et  avec  succès  les  minerais  complexes 
de  l’île  de  Sardaigne  ; on  peut  assurer  qu’ils  entreprendraient, 
sans  mécompte,  le  travail  de  tout  autre  minerai.  Qui  les  a vus 
de  près,  et  connaît  leur  mérite,  ne  pouvait  s’empêcher  de  regret- 
ter, en  parcourant  le  secteur  belge,  que  plusieurs  d’entre  eux 
soient  restés  à l’écart,  lorsqu’ils  étaient  en  mesure  d’occuper 
une  place  très-distinguée  à côté  des  exposants  allemands. 

Peu  de  branches  de  la  technologie  ont  été  aussi  laborieuse- 
ment remuées,  depuis  dix  ans,  que  la  préparation  des  mine- 
rais. Sans  relâche  on  a modifié  et  transformé  les  moyens 
d’action.  Il  s’en  faut,  toutefois,  qu’une  science  certaine  se  soit 
aisément  dégagée  de  ces  efforts.  Je  ne  sais  où  l’on  pourrait 
trouver  plus  de  fréquence  dans  la  diversité  des  avis.  Pour  une 
période  déterminée,  cependant,  des  idées  générales  assez  pré- 
cises, telles  qu’en  dernier  lieu  l’automatisme  et  la  continuité, 
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ont  ordinairement  suscité  le  progrès,  conduit  les  essais  et 
imprimé  leur  caractère  aux  perfectionnements  recherchés  et 
acquis.  Mais,  sur  le  terrain  pratique,  l’idée  générale  doit 
frayer  avec  des  cas  spéciaux  ; dès  lors  des  voies  divergentes 
s’ouvrent  devant  elle,  chacun  la  dirige  à ses  vues,  change  et 
imagine  selon  les  conditions  de  son  milieu,  simplifie  ou  com- 
plique sous  l’influence  des  résultats  antérieurs.  Et  l’observateur 
qui  passe  en  revue  les  ateliers,  à l’une  de  ces  époques  d’étude 
et  de  transformation  confuse,  se  trouve  en  présence  d’un  amas 
de  détails,  péniblement  abondant,  et  qui  produit  parfois,  sur 
1 esprit  de  qui  l’étudie,  des  effets  de  kaléidoscope.  C’était  bien 
la  situation  qui  fatiguait  les  yeux  il  y a quelques  années, 
lorsque  les  appareils  mécaniques,  venus  d’Angleterre  ou  d’Al- 
lemagne, commencèrent  à prendre  pied  et  avec  eux  le  principe 
de  la  continuité  du  travail.  Le  caractère  des  innovations  est 
de  manquer  de  sûreté  ; on  en  fit  alors  une  nouvelle  expérience. 
Mais,  avec  le  temps,  les  erreurs  se  montrent  et  les  construc- 
tions mal  venues  disparaissent  ; une  sorte  de  synthèse  se  pro- 
duit, le  progrès  se  fixe  et  prend  corps  dans  des  formes  pré- 
cises. Nous  sommes  à l’un  de  ces  moments,  et  nous  nous 
proposons  d’en  profiter  pour  caractériser  les  améliorations 
acquises.  L’Exposition  nous  les  présente  avec  un  ensemble  qui, 
pour  n’être  pas  complet,  en  donne  néanmoins  les  traits  les 
plus  saillants. 

Trois  choses  en  cette  matière  se  partagent  l’attention  : le 
mode  de  construction  des  appareils,  l’application  des  principes 
d’automatisme  et  de  continuité,  l’organisation  des  ateliers. 

L’Exposition  ne  présentait  que  peu  de  choses  remarquables 
en  tant  qu’inventions  tout  à fait  nouvelles  ; mais  elle  avait  des 
côtés  intéressants  en  ce  qui  touche  la  construction  des  appa- 
reils. L’emploi  des  métaux  s’y  généralise  avec  beaucoup  de 
raison.  Il  est  d’usage  constant,  lorsqu’on  emprunte  un  appareil 


— 556  — 


à l’étranger,  et  c’est  souvent  au  Harz  ou  à la  Hongrie,  de  le 
copier  fidèlement,  de  n’y  rien  changer  avant  qu’on  l’ait  étudié 
et  qu’il  soit  parfaitement  connu.  On  peut  respecter  cette  pru- 
dence, mais  au  moins  faut-il  dire  que  la  période  des  essais  ter- 
minée, il  est  tout  à fait  raisonnable  de  modifier  les  construc- 
tions selon  les  matériaux  les  plus  avantageux  dont  nous 
disposons.  C’est  ce  que  l’on  fait  aujourd’hui,  et  c’est  ce  qu’à 
tort  l’on  n’a  pas  fait  pendant  longtemps.  On  se  souvient  encore 
d’avoir  vu  importer  dans  nos  usines  ces  grands  bocards  en 
bois,  si  répandus  dans  les  ateliers  allemands,  et  que  les  An- 
glais du  Cornwall  ont  depuis  fort  longtemps  le  bon  esprit  de 
construire  en  fer.  Toutes  les  tables  à secousses  ont  été  mon- 
tées d’abord  avec  de  puissantes  charpentes  en  bois  fort  coû- 
teuses; il  en  existe  encore,  mais  peu  à peu  on  fait  usage  de 
légers  supports  en  fonte  et  en  fer.  M.  de  Monasterio,  dans  le 
secteur  espagnol,  exposait  un  modèle  où  la  suspension  se 
trouvait  réduite  à une  excessive  simplicité.  La  table  de  Rit- 
tinger,  récemment  introduite  en  Belgique,  et  comme  de  cou- 
tume construite  entièrement  en  bois,  est  en  voie  de  subir  la 
transformation  métallique.  Les  cribles  à secousses  se  font  en 
fonte  ou  en  tôle.  Pourquoi  ne  remplacerait-on  pas  les  bâtis 
en  madriers,  qui  portent  les  machines  à casser  et  les  cylin- 
dres broyeurs,  par  des  poutrelles  laminées?  On  y pensera  et 
on  le  fera.  Nos  constructeurs  sont  entrés  dans  cette  bonne 
voie,  et  c’est  parce  qu’ils  en  apprécient  toute  l’utilité  qu’ils 
auront  examiné  avec  l’intérêt  qu’elle  méritait  l’exposition  de 
MM.  Huet  et  Geylez  et  de  la  Société  Parent,  Schaken  et  Cie, 
de  Fives,  près  Lille,  Cette  exposition,  qui  renfermait  des  ma- 
chines d’une  belle  exécution,  était  utilement  complétée  par  une 
notice  avec  gravures  indiquant  les  divers  appareils  que  four- 
nit couramment  cette  maison. 

La  France  a donc,  comme  l’Allemagne,  des  ateliers  qui  se 
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spécialisent  dans  la  fabrication  de  ce  matériel.  On  s’explique 
difficilement  que  plusieurs  de  nos  ingénieurs,  qui  ont  une  réelle 
expérience  dans  la  construction  et  la  disposition  des  appa- 
reils de  préparation  mécanique,  n’aient  pas  jugé  utile  de  faire 
apprécier,  à Paris,  la  valeur  de  leurs  produits.  Ce  sont  là,  cepen- 
dant, produits  d’exportation,  et  nos  ateliers,  récemment  élevés 
ou  agrandis,  permettent  de  constater  quels  soins  entendus  on 
sait  apporter  aujourd’hui  à ce  matériel  spécial  où  le  fer,  la 
fonte,  l’acier  et  le  zinc  concourent  à donner  la  précision  et  la 
régularité  de  marche  en  même  temps  que  les  qualités  de  soli- 
dité et  de  conservation, 

L’emploi  des  métaux  s’accorde  parfaitement  avec  l’adoption 
des  transmissions  mécaniques.  Mieux  que  le  bois,  ces  maté- 
riaux se  prêtent  à la  réalisation  des  caractères  d’automa- 
tisme et  de  continuité  qui  élargissent  chaque  jour  leur  place 
au  milieu  des  anciennes  pratiques.  Les  efforts  s’acheminent 
ainsi  vers  cette  formule  extrême  qui  voudrait  que  les  minerais 
les  plus  complexes  fussent  livrés  à des  machines  qui  les 
élaboreraient  progressivement,  en  les  transmettant  de  l’une 
à l’autre,  jusqu’à  ce  qu’elles  rendent  épurées  et  isolées  les 
matières  diverses  contenues  dans  le  minerai  brut.  La  main- 
d’œuvre  se  résumerait  ainsi  dans  la  surveillance  des  outils. 
S’il  s’en  faut  qu’on  en  soit  là,  on  ne  saurait  méconnaître  que 
depuis  dix  ans  on  a fait  beaucoup  de  progrès  dans  cette  voie. 

Notons  rapidement  les  transformations  les  plus  importantes 
qu’ont  adoptées  les  ateliers  qui  ne  s’attardent  pas  en  chemin. 
Elles  ont  trait  aux  débourbeurs,  aux  classeurs,  aux  cribles 
et  aux  tables. 

On  ne  discute  plus  aujourd’hui  la  forme  des  débourbeurs 
pour  des  ateliers  de  quelque  importance  qui  reçoivent  des 
minerais  de  toutes  provenances,  argileux  ou  non;  les  trommels 
coniques  ont  nettement  établi  leur  supériorité.  On  les  a sou- 
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vent  garnis  intérieurement  de  pointes  de  fer  ou  d’acier  pour 
obtenir  une  friction  énergique  des  fragments  de  minerai  dans 
l’eau;  mais,  expérience  faite,  des  ingénieurs  ont  rejeté  ces 
pointes  en  leur  reprochant  de  jouer  dans  la  paroi  du  trommel 
par  le  choc  du  minerai  et  de  hâter  la  détérioration.  On  admet 
même  que  lorsque  la  plasticité  de  la  boue  argileuse  est  grande, 
ces  pointes  sont  inefficaces.  Ce  n’est,  toutefois,  que  lorsque  ce 
fait  est  constaté,  qu’il  faut  y renoncer;  car  un  débourbage 
imparfait  au  trommel  commande  un  complément  de  lavage,  et 
ce  travail,  par  reprises,  ne  saurait  être  économique  lorsqu’un 
débourbeur  à pointes  peut  réaliser  en  une  fois  un  nettoyage 
convenable. 

Les  anciens  trommels  classeurs  consistent  en  une  série  de 
tôles  perforées,  montées  sur  un  même  axe  et  présentant  des 
trous  dont  le  diamètre  va  en  grandissant  de  l’une  à l’autre.  Ce 
système  est  reconnu  vicieux  pour  plusieurs  causes  : 1°  en  ce 
qui  touche  le  complément  de  débourbage  qui  s’y  continue, 
parce  qu’il  expulse  d’abord  les  parties  fines  qui  restent  les 
plus  chargées  de  boue  et  qui  sont  précisément  celles  qui 
devraient  subir  le  travail  le  plus  prolongé;  2°  en  ce  qui 
touche  le  classement,  parce  qu’il  se  fait  également  à contre- 
sens, attendu  que  le  menu,  qui  est  le  plus  difficile  à classer, 
doit  sortir  du  compartiment  le  plus  chargé  de  matière  et 
que  les  grosses  grenailles  paralysent  le  fonctionnement  du 
crible;  3°  en  ce  qui  touche  la  conservation  de  l’appareil, 
parce  que  les  premières  tôles  étant  percées  des  trous  les  plus 
petits,  sont  nécessairement  les  plus  minces  pour  éviter  que 
le  crible  s’obstrue,  et  que  par  suite  c’est  la  partie  la  moins 
résistante  de  l’appareil  qui  reçoit  le  frottement  de  la  plus 
grande  masse  de  matière  et  qui  subit  les  plus  fortes  détériora- 
tions. Ainsi,  dans  ces  vieux  outils,  la  netteté  du  travail  est 
sacrifiée  à la  simplicité  de  la  construction. 
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Pour  répondre  à ces  critiques,  des  dispositions  plus  ration- 
nelles ont  été  imaginées.  Citons  d’abord  les  classeurs  à tôles 
concentriques  installés  aux  établissements  de  la  Nouvelle-Mon- 
tagne, à Engis.  Ils  classent  par  refus,  sont  peu  coûteux  de 
construction  et  occupent  peu  de  place.  Le  système  de  la  con- 
centricité  des  classeurs  se  retrouvait  à l’Exposition  dans  les 
machines  de  la  maison  Parent  et  Schaken.  Les  nouveaux  ate- 
liers d’Angleur  ont  réalisé  le  classement  par  refus  au  moyen 
d’un  ensemble  de  trommels  étagés,  très-bien  disposés,  peu 
encombrants  et  qui  donnent  des  produits  nettement  classés. 
Le  système  des  classeurs  à auges-enveloppes,  qu’on  construit 
aux  ateliers  de  Fives-Lille,  nous  paraît  moins  simple.  Un 
classeur  de  M.  Turner,  exposé  dans  la  partie  anglaise,  n’avait 
d’autre  but  que  de  séparer  le  fin  des  grenailles , Le  mélange 
tombe  dans  une  cuvette  formée  d’un  tamis;  le  fin  traverse, 
tandis  que  les  grenailles,  entraînées  par  des  balais  tournants, 
sortent  de  la  cuvette  par  l’effet  de  la  force  centrifuge.  Cette 
disposition  n’excite  guère  d’intérêt. 

Le  succès  de  la  machine  à casser  américaine  ne  fait  que  se 
consolider.  Elle  est  installée  près  de  nos  hauts  fourneaux,  à 
Ougrée,  à Seraing,  etc.,  pour  briser  le  minerai  de  fer  et  la 
castine.  L’atelier  d’Àngleur  l’applique  au  concassage  du  mine- 
rai, préparatoire  au  triage  à la  main;  on  l’emploierait  égale- 
ment bien  pour  ébaucher  le  broyage  aux  cylindres  ou  aux 
meules.  MM.  Huet  et  Geyter  avaient  exposé  une  disposition 
d’ensemble  de  belle  exécution.  Elle  comprenait  le  concasseur 
ordinaire,  tel  qu’on  le  voit  dans  nos  ateliers,  avec  volant  et 
muni  de  ressorts  en  caoutchouc;  le  produit  du  broyage  se 
classait  dans  un  trommel  formé  de  deux  tôles  concentriques 
inclinées  nn  sens  inverse;  une  auge  enveloppant  le  classeur 
intérieur  dirigeait  tout  ce  qui  traverse  ce  premier  crible  au 
sommet  du  classeur  extérieur  qui  ainsi  fonctionnait  sur  toute 
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sa  longueur.  Les  refus  étaient  relevés  par  une  chaîne  à godets 
et  rendus  au  broyeur.  Ces  machines  prendront  utilement  place 
dans  tous  les  ateliers  de  quelque  importance. 

Mentionnons,  en  passant,  le  bocard  de  M.  Rittinger  dans 
l’exposition  de  M.  Schemnitz.  L’alimentation  y est  automa- 
tique et  se  fait  au  moyen  d’une  de  ces  caisses  à secousses, 
connues  depuis  longtemps,  et  que  met  en  mouvement  un  pilon 
de  la  batterie,  lorsque  le  minerai  manque  dans  l’auge.  Un  des 
défauts  des  bocards  consiste  à ne  pas  broyer  uniformément, 
à donner  plus  de  menu  qu’on  n’en  veut,  et  cela  par  la  diffi- 
culté qu’éprouve  la  matière  broyée  à passer  par  le  tamis  clas- 
seur. 

L’appareil  de  Schemnitz  cherche  à atténuer  ce  vice  par 
l’immersion  permanente  du  tamis  de  sortie,  ce  qu’on  réalise 
aisément  au  moyen  d’une  cloison  placée  un  peu  en  avant. 
L’agitation  "de  l’eau  prévient  l’encrassement  du  tamis  et  faci- 
lite l’évacuation  des  grains. 

Lorsqu’un  minerai  brut  présente  intimement  mélangées  des 
substances  que  la  préparation  mécanique  doit  séparer,  la  pre- 
mière chose  à faire  est  de  le  broyer  fin  et  parfois  en  poudre 
impalpable.  On  n’y  parvient  que  par  les  broyeurs,  qui  réalisent 
un  effet  de  trituration  semblable  à celui  qu’on  produit  dans  le 
laboratoire  en  écrasant  un  corps  par  le  frottement  du  pilon  sur 
la  paroi  du  mortier.  Cet  effet  de  trituration  a été  recherché 
par  divers  moyens.  Au  Bleyberg,  on  a voulu  l’obtenir  par  des 
cylindres  broyeurs,  en  donnant  à l’un  deux,  outre  la  rotation 
ordinaire  sur  son  axe,  un  mouvement  de  va-et-vient  parallèle 
à cet  axe.  Ces  cylindres,  on  acier  fondu,  avaient  0m,15  de  dia- 
mètre et  marchaient  à 150  tours  par  minute.  Ils  étaient  d’un 
prix  élevé  et  s’usaient  assez  rapidement.  Lorsque  la  détériora- 
tion se  marquait  en  quelques  points,  une  partie  de  la  matière 
passait  comme  elle  était  livrée,  et  le  travail  utile  se  trouvait 


- 561  — 


notablement  diminué.  C’est  là  le  sérieux  obstacle  qui  s’offre  à 
la  marche  régulière  des  broyeurs  à schlamms. 

Les  meules  valseuses  sont  les  machines  le  plus  fréquem- 
ment employées  au  broyage  fin.  Montées  à l’extrémité  d’un  axe 
horizontal  emmanché  dans  un  axe  vertical  de  transmission, 
elles  travaillent  en  écrasant  la  matière  sous  leur  poids,  en 
même  temps  que  par  une  sorte  de  déchirement  résultant  de 
leur  mode  de  translation.  Il  importe  à la  quantité  de  travail 
que  la  poudre  soit  évacuée  aussitôt  quelle  est  suffisamment 
broyée.  Le  tamisage  doit  donc  se  faire  d’une  manière  con- 
tinue. Jadis  ce  travail  était  confié  à des  gamins,  dont  la  santé 
s’altérait  rapidement  dans  une  atmosphère  chargée  de  pous- 
sière. On  a substitué  heureusement  au  bras  de  l’homme  des 
engins  mécaniques.  Nous  ne  trouvons  à l’Exposition  que  des 
choses  déjà  connues.  Dans  une  annexe  de  la  partie  française, 
M.  Fleury  exposait  un  système  dans  lequel  la  broyée,  ramas- 
sée par  une  chaîne  à godets,  tombait  sur  un  crible  conique 
disposé  autour  de  l’axe  vertical;  les  refus  redescendaient  dans  le 
champ  des  meules.  Cette  disposition  est  semblable  au  moulin 
Merckelbach  qui  fut  monté  à l’atelier  de  la  Société  Sardo-Belge, 
à Anvers.  Le  moulin  exposé  par  M.  Jannot,  dans  la  même 
annexe,  a pour  traits  particuliers  que  le  champ  de  broyage  est 
formé  de  barreaux  sur  lesquels  s’écrase  la  matière.  Le  menu 
passe  et  va  se  trier  sur  une  toile  métallique,  en  forme  de  cône 
concave  et  disposée  en-dessous.  Les  refus  sont  repris,  comme 
précédemment,  par  une  noria.  Ces  appareils  français  ne  sont 
destinés  qu’au  broyage  du  plâtre,  du  sable  ou  des  terres.  Pour 
ces  outils,  comme  pour  beaucoup  d’autres,  la  recherche  des 
perfectionnements  mécaniques  a souvent  conduit  à des  compli- 
cations de  construction  et  à des  embarras  d’usage  qui  éloi- 
gnent de  les  employer.  Notre  industrie  ne  trouvera  pas  là  des 
choses  qui  lui  soient  inconnues  ou  utiles. 


36 
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Le  secteur  belge  renfermait  un  broyeur  à trituration  dun 
système  nouveau,  très-intéressant,  et  qui  attirait  la  curiosité. 
L’exposant,  M.  Charles  Delnest,  de  Mons,  le  dénomme  broyeur 
hyperbolique  à frottement  angulaire.  L’appareil  est  formé  de 
deux  hyperboloïdes  égaux,  à une  nappe,  coulés  en  fonte,  mon- 
tés sur  axes  inclinés,  de  manière  à avoir  pour  contact  une 
génératrice  horizontale.  La  matière  jetée  entre  les  surfaces 
tournantes  est  entraînée  différemment  par  chacune  d’elles;  il 
résulte  de  la  combinaison  des  efforts  quelle  est  sollicitée  à 
passer  entre  les  surfaces  en  subissant  un  refroidissement  laté- 
ral qui  la  déchire  ou  la  pulvérise.  Si  l’on  considère  ce  qui  se 
passe  en  un  point  de  la  ligne  commune,  on  reconnaît  bientôt 
que  l’effet  de  trituration  doit  grandir  avec  la  différence  des 
vitesses  linéaires  sur  les  circonférences  en  contact.  La  trans- 
mission de  mouvement  de  l’appareil  exposé  donnait  aux  axes 
des  hyperboloïdes  des  vitesses  différentes.  Rien  n’empêche  de 
laisser  libre  un  hyperboloïde  et  de  le  conduire  par  frottement. 
Jusqu’ici  cet  appareil  n’a  été  appliqué  qu’au  broyage  des 
graines  et  des  terres.  Pour  des  matières  plus  dures  on  pourrait 
craindre  une  détérioration  rapidement  inégale,  résultant  de  la 
tendance  des  fragments  à gagner  le  centre  des  surfaces  : cette 
détérioration  locale  renouvellerait  les  défauts  des  cylindres  à 
schlamms.  Une  médaille  en  bronze  a été  décernée  au  construc- 
teur de  ce  curieux  et  ingénieux  outil. 

La  même  récompense  a été  accordée  à M.  Marie,  de  Mar- 
chienne-au-Pont,  pour  son  broyeur  centrifuge  du  système 
Dejardin.  Plusieurs  établissements  du  pays  l’ont  appliqué  avec 
succès  à la  division  des  charbons,  des  ciments  et  des  terres 
réfractaires.  Il  est  formé  d’un  plateau  horizontal  circulaire, 
légèrement  conique  et  tournant.  La  matière  tombant  par  une 
trémie  en  son  milieu,  est  jetée  par  la  force  centrifuge  sur  la 
couronne  dentée  qui  en  forme  le  bord.  Au-dessus  de  cette  cou- 
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ronne  s’en  trouve  une  autre  fixe  et  présentant  dents  contre 
dents.  Chassée  entre  ces  cannelures  par  la  rotation,  la  matière 
s’y  réduit  en  fragments  dont  la  grosseur  est  réglée  par  l’écar- 
tement des  dentures.  Ce  broyeur  se  recommande  par  sa  sim- 
plicité. Monté  sur  un  bâtis  circulaire  en  fonte,  forme  crinoline, 
il  occupe  peu  de  place.  La  commande  présente  un  petit  bou- 
lon, variant  de  diamètre  selon  la  dureté  des  matières  à broyer, 
et  qui  est  cisaillé  lorsqu’une  trop  grande  résistance  se  fait 
sentir  dans  les  meules;  on  évite  ainsi  le  bris  des  engrenages. 
Le  type  n°  1,  construit  par  M.  Marief  a des  meules  de  0m,55 
de  diamètre;  on  l’a  simplifié  pour  les  charbons,  afin  de  faci- 
liter la  sortie  de  la  grande  quantité  de  matière  broyée  ; il  coûte 
alors  1,500  francs.  Il  demande  deux  chevaux  de  force  et  pro- 
duit 10,000  kilog.  par  heure./ Le  type  n°  2,  exposé  à Paris,  a 
des  meules  de  0m,80;  son  prix  est  de  3,500  francs.  On  peut 
voir  fonctionner  ces  appareils  : à Marchienne-au-Pont,  chez 
MM.  Pire  et  Clautriau  et  Culot  frères  ; à Mont-sur-Marchienne, 
chez  MM.  Mineur  et  Dulait;  à Marcinelle,  chez  MM.  Puissant 
frères  ; à Thy-le- Château,  chez  MM.  Blondiaux  et  Cie  ; à 
Chercq  lez-Tournai,  chez  M.  Ose.  Hebbelinck, 

Un  nouveau  moyen  de  broyage  consiste  à désagréger  par 
chocs  violents.  Il  se  trouve  réalisé  par  M.  Th.  Carr  dans 
un  appareil  du  secteur  anglais.  Ce  concasseur  est  formé  de 
quatre  couronnes  concentriques  composées  de  fuseaux  en  fer 
ou  en  acier  et  montées  sur  axes  horizontaux.  Deux  couronnes 
consécutives  se  meuvent  en  sens  opposé,  de  sorte  que  la  pre- 
mière et  la  troisième  tournent  dans  un  sens,  la  seconde  et  la 
quatrième  en  sens  inverse.  L’appareil  a pour  grand  diamètre 
lm,25  et  pour  largeur  0m,35  ; sa  vitesse  est  d’environ  500  tours. 
La  matière  versée  au  centre  est  battue  de  plus  en  plus  violem- 
ment par  les  fuseaux  et  traverse  les  quatre  couronnes  en  se 
réduisant  en  menu.  Cette  machine  est  fort  appréciée  en  Angle- 


— 564  — 


terre,  particulièrement  dans  les  fabriques  de  produits  réfrac- 
taires ; elle  s’est  répandue  ainsi  au  dehors.  Nos  établissements 
voudront  probablement  en  faire  usage  ; elle  est  simple  et  passe 
des  quantités  considérables  de  matière. 

Aucune  partie  de  la  préparation  n’a  été  plus  perfectionnée 
dans  les  dix  dernières  années  que  le  travail  des  cribles.  C’est 
de  l’Allemagne  que  nous  est  encore  venu  le  principe  de  toutes 
les  améliorations.  Le  premier  pas  a été  la  substitution  des 
cribles  mécaniques  aux  cribles  à bras.  La  routine  a lutté,  mais 
toute  résistance  a maintenant  disparu.  Nous  ne  voyons  à l’Ex- 
position que  des  cribles  mécaniques.  Ce  progrès,  toutefois,  ne 
conduisait  qu’à  mi-chemin.  Il  restait  à trouver  un  procédé  de 
marche  continue  et  automatique  dans  toutes  ses  parties,  char- 
gement, classement  et  évacuation  des  produits.  Plusieurs  de 
nos  usines  y ont  travaillé  et  y ont  réussi  aussi  bien  que  les 
ateliers  classiques  de  l’Allemagne. 

Les  cribles  à piston  exposés  par  les  établissements  de  Fives- 
Lille  ne  montrent  aucune  particularité  qui  ne  soit  connue.  On 
y a appliqué  la  transmission  de  mouvement  par  la  coulisse  de 
Fairbairn,  disposée  de  manière  à donner  au  piston,  avant  la 
remonte,  le  temps  d’arrêt  favorable  au  dépôt  des  grenailles. 

Les  cribles  continus  ont  pour  défaut  de  consommer  de  fortes 
quantités  d’eau.  L’exposition  de  l’Administration  impériale- 
royale  des  mines  de  Przibram  renfermait  un  modèle  de  pompe 
de  Setzuge,  imaginée  par  M.  P.  de  Rittinger  et  qui  a pour 
effet  de  diminuer  cet  inconvénient.  Cet  appareil  est  formé  d’un 
crible  à piston  inférieur  qui  fonctionne  comme  une  pompe 
aspirante  et  foulante.  L évacuation  dés  produits  réclame  un 
agencement  réglé  de  détails  qui  paraît  assez  délicat,  et  dont  ne 
s’accommoderait  peut-être  pas  le  travail  d’un  minerai  compliqué. 

La  roue  de  lavage  du  même  exposant  met  en  œuvre  un  prin- 
cipe nouveau  fort  intéressant.  Il  vise  à remplacer  les  chutes 
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multipliées  que  l’on  provoque  dans  les  cribles  au  moyen  d’une 
série  de  coups  de  piston,  par  une  chute  unique  et  oblique  de  la 
matière  dans  une  masse  d’eau  en  mouvement  giratoire  autour 
- d’un  axe  vertical.  Pour  réaliser  cette  idée,  deux  cylindres  con- 
centriques et  solidaires  avec  cet  axe  présentent  entre  eux  un 
vide  annulaire  divisé  par  plusieurs  cloisons  radicales.  Si  l’on 
fait  tourner  ce  système  dans  une  cuve  pleine  d’eau,  celle-ci 
sera  entraînée.  Si  ensuite,  en  un  point  de  l’anneau,  l’on  fait 
tomber  le  minerai  à enrichir  bien  classé,  celui-ci  obéira  à la 
pesanteur  et  au  mouvement  rotatoire  de  l’eau;  les  grenailles, 
pour  arriver  au  fond  de  la  cuve,  prendront  un  temps  en  rapport 
avec  leur  densité,  de  sorte  qu’il  suffira  de  disposer  sur  le  fond 
une  série  de  réservoirs  pour  y recueillir  séparées  les  diffé- 
rentes catégories  qui  se  seraient  superposées  dans  un  crible 
ordinaire.  La  vidange  des  réservoirs  peut  être  continue  et  se 
faire  par  un  tuyau  recourbé,  à la  manière  des  caisses  poin- 
tues. Jusqu’ici  cet  intéressant  appareil  n’a  fonctionné  que 
pour  des  mélanges  binaires  de  galène;  il  a donné  de  bons 
résultats. 

L’extension  du  travail  des  cribles  aux  minerais  en  sable  a 
été  depuis  longtemps  l’objet  des  recherches  des  ingénieurs  spé- 
ciaux. On  se  félicitera  toujours  des  modifications  qui  restrei- 
gnent le  travail  des  laveries  et  qui  permettent  de  faire  dispa- 
raître quelques  tables  à secousses.  C’est  l’amélioration  que 
réalise  avec  un  réel  succès  le  crible  à schlamms  du  Harz. 
Nous  ne  l’avons  pas  trouvé  à l’Exposition  ; mais  il  est  à tel 
point  utile  qu’il  convient  de  le  signaler  avec  instance  aux  indus- 
triels qui  sont  en  retard  de  le  connaître  et  de  l’introduire  chez 
eux.  Il  est  en  Belgique,  au  Bleyberg,  au  Rocheux,  à Angleur, 
à Ampsin  et  au  Dam  : inutile  donc  de  le  décrire.  Il  devrait 
être  partout,  car  sa  supériorité  sur  les  anciennes  tables  est  éta- 
blie à tous  les  points  de  vue  : frais  d’installation,  d’entretien 
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et  de  main-d’œuvre,  rapidité  de  travail  et  d’enrichissements, 
espace  occupé  et  force  motrice. 

Si  ce  crible  à schlamms  a très-heureusement  soulagé  le  tra- 
vail si  difficile  et  si  imparfait,  quoique  très-étudié,  des  sables 
de  toutes  grosseurs,  les  matières  très-fines  ou  impalpables 
appartiennent  encore  aux  laveries.  Avant  d’y  être  enrichies, 
elles  ont  à subir  un  classement  préalable.  Des  combinaisons 
ingénieuses  se  sont  proposé  de  perfectionner  aussi  ces  opéra- 
tions. Il  faut  placer  en  première  ligne  le  lavoir  à schlamms  qui 
figurait  à l’Exposition  et  qui  appartient  à la  Société  de  la  Nou- 
velle-Montagne. Ce  lavoir  participe  du  labyrinthe  parla  simpli- 
cité de  la  construction,  et  il  ne  le  cède  à aucun  classeur  pour  la 
netteté  du  travail.  Il  se  compose  d’un  chenal  en  zinc,  ouvert  par 
le  bas,  et  dont  la  section  va  en  grandissant;  il  est  supporté  par 
des  planches  qui  servent  de  cloisons  aux  cases  dans  lesquelles 
viendront  se  déposer  les  matières.  Ces  cases  ont  leur  paroi  exté- 
rieure inclinée  pour  faciliter  le  mouvement  de  la  pelle,  lors  de 
l’enlèvement  des  dépôts.  On  n’envoie  au  lavoir  que  ce  qui  tra- 
verse une  maille  de  0m,0015.  L’eau,  pour  opérer  le  classement, 
alimente  l’appareil  par  trois  sources  à la  fois  : 1°  une  partie 
entraîne  les  schlamms  en  suspension;  2°  un  robinet  fournit 
aux  cases  assez  d’eau  pour  qu’elle  passe  de  l’une  à l’autre  par- 
dessus les  cloisons  de  séparation  ; elle  y maintient  un  niveau 
supérieur  au  niveau  de  l’eau  courante  du  chenal;  de  là,  un 
mouvement  ascensionnel  qui,  contrariant  le  dépôt,  perfec- 
tionne le  classement;  3°  deux  boudins  latéraux  nourrissent 
d’eau  des  petites  pièces  creuses  qui  sont  au  fond  du  chenal. 
Celles-ci  présentent  une  fente  d’écoulement  à l’arrête  supé- 
rieure dans  le  sens  de  la  marche  des  matières.  Il  s’en  échappe 
ainsi  un  courant  auxiliaire  qui  s’ajoute  aux  autres  pour  gêner 
la  chute  des  schlamms  fins  et  boueux  et  améliorer  le  classe- 
ment. Dans  la  première  case  se  déposent  les  grains  les  plus 
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pesants;  dans  la  seconde,  des  grains  un  peu  moins  lourds,  et 
ainsi  de  suite  jusqu’à  l’extrémité  où  s’arrêtent  les  boues.  La 
série  d’échantillons  qu’avait  exposée  la  Nouvelle-Montagne 
montrait  d’excellents  résultats.  On  passe  aisément  10,000  kilog. 
de  sables  et  schlamms  de  sulfures  en  dix  heures.  Quand  on 
classe  des  minerais  simples  et  faciles,  les  premières  cases 
peuvent  donner  du  minerai  bon  à fondre. 

Cet  appareil  n’a  peut-être  pas  attiré  l’attention  des  hommes 
spéciaux  au  degré  qu’il  méritait.  La  trop  petite  échelle  du 
modèle,  l’absence  de  notice  explicative,  a pu  laisser  dans 
l’ombre  sa  grande  valeur,  qui  est  incontestable. 

Avec  moins  d’insouciance,  nos  ingénieurs  auraient  pu  enri- 
chir notre  exposition  de  plusieurs  appareils  classeurs  qui  fonc- 
tionnent dans  nos  usines,  et  qu’on  eût  assurément  jugés  de 
manière  à augmenter  leur  renom  d’habileté. 

En  nous  bornant  à ce  qu’on  voyait  à Paris,  nous  avons  à 
mentionner  le  spitzkasten  modifié,  de  M.  Rittinger,  qui  figu- 
rait parmi  les  modèles  de  Schemnitz.  Il  est  formé  de  deux 
caisses  pointues,  emboîtées  l’une  dans  l’autre,  mais  à distance, 
de  manière  à faire  descendre  le  courant  le  long  d’une  paroi 
pour  le  faire  remonter  ensuite  le  long  de  l’autre.  Au  fond  est 
une  voie  de  sortie  pour  les  sables  que  leur  poids  sépare  du 
courant  ; ils  s’engagent  dans  un  chenal  recourbé  où  circule  de 
l’eau  pure.  Un  classeur  comprend  une  série  de  ces  doubles 
caisses. 

Le  grand  mérite  des  caisses  pointues  de  tout  système,  c’est 
de  se  prêter  parfaitement  à la  continuité  du  travail.  On  a cher- 
ché, en  tous  pays,  à donner  le  même  caractère  de  continuité 
aux  tables  d’enrichissement;  de  là  les  racks  du  Cornwall,  les 
tables  de  Brunton  et  les  tables  tournantes  qui  y réussirent  à 
des  degrés  divers.  Ces  derniers  appareils  ont  été  successive- 
ment perfectionnés,  et  l’exposition  de  la  maison  Parent, 
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Schaken  et  Cie  en  montrait  de  bons  spécimens.  Mais  on  peut 
dire  qu’aucun  n’a  atteint  le  succès  de  la  table  à secousses  laté- 
rales de  M.  Rittinger,  lorsqu’il  s’agit  surtout  d’enrichir  des 
matières  d’une  assez  grande  ténuité.  Il  est  superflu  de  décrire 
la  machine  exposée  par  l’inventeur,  puisque  aujourd’hui  tous 
nos  ateliers  la  connaissent,  si  tous  ne  l’emploient  pas.  Toute- 
fois, installée  en  différentes  localités,  elle  a subi  des  modifica- 
tions de  construction  qu’il  n’est  pas  sans  utilité  de  men- 
tionner. ‘ 

Comme  il  importe  à la  séparation  nette  des  schlamms  qu’ils 
jouissent  d’une  mobilité  assez  grande,  l’attention  s’est  portée 
sur  l’influence  de  la  matière  dont  est  formée  la  table.  On  a 
renoncé  au  bois  qui  se  déjette.  On  a fait  l’essai  de  glace  et  de 
tranches  de  calcaire  poli  ; la  fragilité  de  ces  matières  devait 
amener  des  mécomptes.  C’est  à tort,  du  reste,  qu’on  cherche- 
rait à donner  à la  table  un  fort  poli  : de  ce  quelle  est  lisse, 
il  résulte,  sans  doute,  une  facilité  de  séparation  des  grains 
utile  au  travail,  mais  un  excès  de  poli  donne  à l’eau  trop  d’ac- 
tion pour  enlever  la  matière.  La  tôle  et  la  fonte  sont  aussi 
employées  et  l’expérience  semble  se  prononcer  en  faveur  de 
cette  dernière  matière,  malgré  son  poids.  Bien  évidemment 
les  charpentes  en  fer  se  substitueront  aux  supports  en  bois 
adoptés  dans  les  premières  installations  de  ces  appareils.  Les 
ressorts  en  bois,  mal  attachés  à la  partie  supérieure  du  bâtis, 
étaient  de  nature  à nuire  à la  stabilité  et  à hâter  les  disloca- 
tions ; on  les  remplace  avec  raison  par  des  ressorts  en  acier 
ou  en  caoutchouc.  En  vue  d’assurer  la  stabilité  du  système,  on 
place  l’arbre  de  transmission  entre  deux  tables  ; celles-ci  sont 
attaquées  en  même  temps  par  des  cames  qui  envoient  l’une  à 
droite  et  l’autre  à gauche  ; repoussées  ensuite  par  les  res- 
sorts, elles  frappent  en  même  temps  et  en  sens  inverse  les 
buttoirs  en  neutralisant  partiellement  les  effets  des  chocs. 
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A côté  de  la  table  concave  de  M.  Rittinger,  qu’on  avait  déjà 
vue  à Londres,  en  1862,  et  qui  n’est  pas  sortie  du  cercle  où 
elle  est  née,  se  trouvaient  encore  les  moulins  d’amalgamation 
des  minerais  aurifères,  trop  connus  pour  qu’on  en  parle,  et 
quelques  appareils  n’offrant  qu’un  intérêt  secondaire. 

Les  progrès  récents  de  la  préparation  mécanique  peuvent 
se  résumer  en  ces  quelques  mots  : extension  de  l’usage  du 
concasseur  américain;  adoption  des  classeurs  de  grenailles 
par  refus  ; création  de  divers  types  de  cribles  mécaniques  con- 
tinus pour  grenailles  et  pour  sables  ; perfectionnement  notable 
des  classeurs  de  schlamms  par  l’emploi  de  courants  ascension- 
nels; introduction  de  cribles  pour  traiter  les  sables  et  des 
tables  à secousses  latérales  pour  le  travail  des  impalpables  ; 
disparition  d’une  série  d’anciens  appareils  autrefois  affectés  à 
ce  travail;  enfin,  organisation  des  ateliers  en  vue  d’étendre  à 
l’ensemble  les  principes  d’automatisme  et  de  continuité  réali- 
sés dans  les  détails.  C’est  de  ce  dernier  objet  qu’il  nous  reste 
à parler. 

L’exposition  de  la  direction  des  mines  du  Harz  comprenait 
les  plans  de  l’atelier  le  plus  considérable  qu’on  ait  construit 
jusqu’ici. 

Les  grandes  quantités  de  matières  pondéreuses  que  reçoivent, 
manipulent  et  évacuent  les  ateliers  de  préparation,  donnent 
l’importance  des  dispositions  relatives  aux  transports.  Jusqu’ici 
rien  d’intéressant  n’a  été  fait  en  Belgique.  La  plupart  de  nos 
laveries,  établies  sur  terrain  plat,  se  sont  développées  peu  à 
peu,  et  les  vues  d’ensemble  ont  été  sacrifiées  dans  les  annexions 
successives.  11  n’en  est  pas  de  même  ailleurs;  l’Exposition  en 
témoignait  par  les  plans  des  grands  ateliers  de  la  vallée  de 
Œausthal,  au  Harz,  ainsi  que  par  ceux  de  l’usine  suédoise 
d’Œstersund-Husa,  affectée  au  travail  des  minerais  de  cuivre. 
Bien  d’autres  constructions  en  Allemagne  et  même  en  Angle- 
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terre,  conçues  d’un  jet,  installées  sur  des  déclivités  de  terrain, 
ont  été  l’objet  de  transformations  radicales  dans  le  service  des 
transports.  Les  principes  de  ces  installations  sont  constants  et 
simples.  Le  scheidage,  le  débourbage  et  le  broyage  occupent 
les  étages  supérieurs;  le  produit  imparfait  de  leur  travail 
tombe  dans  des  classificateurs  ; les  classes  de  grenailles  et  de 
sables  séparées  se  dirigent  par  des  canaux  inclinés  sur  des 
cribles  continus  ; les  schlamms  classés  vont  aux  tables  ; les 
produits  intermédiaires  des  cribles  qui  sont  à broyer  fin  se 
rendent  en  descendant  à de  nouveaux  broyeurs,  pour  être 
ensuite  distribués,  comme  précédemment,  à une  série  d’appa- 
reils laveurs  continus  qui  terminent  la  préparation.  Les  diffé- 
rentes machines  étant  disposées  en  étages,  la  matière  circule 
presque  d’elle-même  de  l’une  à l’autre,  et  la  marche  de  l'en- 
semble ne  réclame  que  fort  peu  de  main-d’œuvre.  Les  impor- 
tantes constructions  des  Allemands  qui  réalisent  ce  système 
sont  des  plus  intéressantes. 

Dans  beaucoup  de  nos  ateliers  belges,  la  configuration  du 
terrain  ne  permettrait  peut-être  pas  de  les  imiter;  mais  au 
moins  pourrait-on  s’en  rapprocher  en  faisant  usage  d’appareils 
élévateurs  et  en  imprimant  à des  groupes  d’appareils  seule- 
ment ce  caractère  de  continuité  qui  constitue  le  progrès  le 
plus  remarquable  de  cette  partie  de  la  technologie  minière. 

Aug.  Gillon, 

Professeur  à l’Université  de  Liège. 


/ 


TABLE  DES  MATIERES 


RAPPORTS  DES  MEMBRES  DE  LA  SECTION  BELGE  DU  JURY  INTERNATIONAL 
DE  L’EXPOSITION  UNIVERSELLE  DE  PARIS. 


3e  GROUPE.  — Meubles  et  autres  objets  destinés  à 
l’habitation. 


Pages. 

Classes  XIV  & XV. — Meubles  de  luxe,  ouvrages  de  tapissier  et  de  décorateur.  — 


, Rapport  de  M.  Édouard  Romberg 1 

Classe  XVI.  — Cristaux,  verreries  de  luxe  et  vitraux.  — Rapport  de 

M.  D.  Jouet.  . 25 

Id.  — Vitraux  et  peinture  sur  verre.  — Rapport  de  M.  Arthur  Re- 
nier   49 

Classe  XVII.  — Porcelaines,  faïences  et  autres  poteries  de  luxe.  — Rapport 

de  M.  J. -T. -P.  Chandelon 57 

Classe  XX.  — Coutellerie.  — Rapport  de  M.  Jules  Kindt 431 

Classe  XXI.  — Orfèvrerie.  — Rapport  de  M.  Édouard  Romberg  ....  439 

Classe  XXII.  — Bronzes  d’art,  fontes  d’art  diverses  et  objets  en  métaux  re- 
poussés. — Rapport  de  M.  E.  de  Laveleye 455 

Classe  XXIII.  — Horlogerie.  — Rapport  de  M.  Jules  Kindt 459 

Classe  XXVI.  — Objets  de  maroquinerie,  de  tabletterie  et  de  vannerie.  — 

Rapport  de  M.  Charles  Degrelle 465 


4e  GROUPE.  — Vêtements  (tissus  compris)  et  autres  objets 
portés  par  la  personne. 

Classe  XXVIII.  — Fils  et  tissus  de  lin,  de  chanvre,  etc.  — Rapport  de 
M.  P. -F.  De  Brabandere 


181 


— 572  — 


Classe  XXIX.  — Tissus  de  laine  peignée  et  similaires.  — Rapport  de 

MM.  G. -J.  Laoureux  et  Oscar  Offermann 213 

Classe  XXX.  — Laine  cardée.  — Rapport  de  MM.  G. -J.  Laoureux  et  Oscar 

Offermann 229 

Classe  XXXI.  - — Fils  et  tissus  de  soie.  — Rapport  de  M.  Jules  Kmdt  . . . 275 

Classe  XXXII.  — Châles.  — Rapport  de  M.  Jules  Kindt 281 

Classe  XXXIII.  — Dentelles,  tulles,  broderies  et  passementeries.  — Rapport 

de  M.  Duhayon-Brunfaut 289 

Classe  XXXIV.  — Bonneterie,  ganterie,  chemiserie,  confection,  boutonnerie, 

l’éventail,  etc.  — Rapport  de  M.  Jules  Kindt ....  305 

Classe  XXXV.  — Habillements  des  deux  sexes.  — Rapport  de  M.  P. -F.  De 

Brabandere 329 

Classe  XXXVI.  — Joaillerie,  bijouterie.  — Rapport  de  M.  Édouard  Romberg.  339 

Classe  XXXVII.  — Armes  portatives.  — Rapport  de  M.  Neuens.  . . . . 349 

Id.  — Les  armes  de  guerre  à l’Exposition  universelle  de  1867.  — 

Rapport  de  M.  Ém.  Vautier 357 

Classe  XXXVIII.  — Objets  de  voyage  et  de  campement. — Rapport  de  M.  Ém.  Vau- 
tier   433 

Classe  XXXIX.  — Bimbeloterie.  — Rapport  de  M.  Édouard  Romberg  . . . 439 


5e  GROUPE.  — Produits  (bruts  et  ouvrés)  des  industries 
extractives. 

Classe  XL.  — Produits  des  mines  et  de  la  métallurgie.  — Rapport  de 

M.  Trasenster  445 

Id.  — Zinc,  plomb,  cuivre,  nickel.  — Rapport  de  M.  Gillon  . , , 517 

Classe  XLVI.  — Cuirs  et  peaux.  — Rapport  de  M.  Piret-Pauchet  ....  549 

Classe  XLVII.  — Préparation  mécanique  des  matières  minérales.  — Rapport 

de  M.  Gillon 553 


FIN  DE  LA  TABLE  DES  MATIÈRES  DU  DEUXIÈME  VOLUME. 


ERRATUM. 


Nous  avons  donné  dans  le  tome  Ier  (page  59)  les  noms  des  jurés  sup- 
pléants qui  ont  été  associés  d’une  manière  active  aux  travaux  du  jury.  A 
ces  noms,  il  convient  d’ajouter  ceux  de  M.  Poncelet,  ingénieur,  qui  a coo- 
péré aux  opérations  du  jury  de  la  classe  63  (matériel  des  chemins  de  fer),  et 
de  M.  Gillon,  qui  a étudié  tout  ce  qui,  dans  la  40e  classe,  concernait  la 
métallurgie  du  zinc,  du  plomb,  etc.,  à titre  de  suppléant  de  M.  Trasenster, 
associé  au  jury  de  cette  classe. 
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